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Señores miembros del Jurado: 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo 
presentamos ante ustedes la Tesis titulada “Gestión de la calidad para aumentar la 
productividad del área de producción de conservas de pescado. Pacific Natural Foods 
S.A.C. Santa - 2019”, la misma que sometemos a vuestra consideración y esperamos que 
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El presente trabajo de investigación titulado “Gestión de calidad para aumentar la 
productividad del área de producción de conservas de pescado. Pacific Natural Foods S.A.C. 
Santa – 2019”, con el objetivo de aplicar la gestión de calidad para aumentar la productividad 
en el área de producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods S.A.C. – 2019. 
El tipo de investigación es explicativo, el diseño de investigación es pre-experimental y el 
enfoque cuantitativo. 
Así mismo, la población está conformada por todos los procesos con un índice de 
productividad más baja en la línea de crudo, y la muestra está constituida por la 
productividad de los procesos de producción del mes de mayo y junio, y el mes de agosto y 
Setiembre de la empresa. Teniendo como técnicas a la observación directa, el análisis de 
datos, la recolección de datos e investigación bibliográfica, los instrumentos, los 
instrumentos utilizados fueron formatos de análisis de datos y los formatos de recolección 
de datos.  
Los resultados son significativos debido a que se obtuvo un aumento en la productividad de 
materia prima de un 3.43% en promedio de comparación entre los meses antes de la 
implementación, de la materia prima en soles en un 3.78%, para la mano de obra un 
incremento del 10.83%, en las horas maquina se obtuvo un 10.83%, en cuanto a la 
productividad multifactorial se incrementó en un 5.69%. En el mes de junio y septiembre se 
obtuvo un incremento de la productividad de la materia prima de un 3.45%, en la materia 
prima en soles un 3.80%, para la productividad de mano de obra un 9.44%, para la 
productividad de horas máquina se obtuvo un 10.69%, finalmente en la productividad 
multifactorial se obtuvo un incremento del 5.69%. 
 
  








This research paper entitled “Quality management to increase the productivity of the canned 
fish production area. Pacific Natural Foods S.A.C. Santa - 2019”, with the objective of 
applying quality management to increase productivity in the area of canned fish production 
in Pacific Natural Foods S.A.C. - 2019. The type of research is explanatory, the research 
design is pre-experimental and the quantitative approach. 
Likewise, the population is made up of all the processes with a lower productivity index in 
the crude oil line, and the sample is constituted by the productivity of the production 
processes of the month of May and June, and the month of August and September of the 
company. Having as techniques to direct observation, data analysis, data collection and 
bibliographic research, the instruments, instruments used were data analysis formats and 
data collection formats. 
The results are significant because there was an increase in raw material productivity of 
3.43% in average comparison between the months before implementation, of raw material 
in soles by 3.78%, for labor a 10.83% increase, in machine hours 10.83% was obtained, in 
terms of multifactor productivity increased by 5.69%. In the month of June and September, 
an increase in raw material productivity of 3.45% was obtained, in raw materials in soles 
3.80%, for labor productivity 9.44%, for machine hours productivity 10.69% was obtained, 
finally in multifactor productivity an increase of 5.69% was obtained. 
 
 




Actualmente en el mundo, las empresas que producen alimentos tienen la obligación de 
identificar y controlar los peligros relacionados con la seguridad de los alimentos, para ello 
se desarrolló una norma internacional ISO 9001:2015 que armoniza los requisitos para la 
gestión de calidad alimentaria. Según la FAO, en el año 2016 un 88% de la producción 
pesquera total se utilizó para consumo humano directo, este porcentaje es superior al 67% 
de la década de 1960. La tasa de crecimiento anual que está dirigido al consumo humano 
superó a la tasa de consumo de carne de todos los animales terrestres juntos. China, fue el 
principal país productor y exportador d0e productos pesqueros en el año 2002. Es por esto 
que en el valor del comercio mundial de pescado y de productos dirigidos a ese rubro creció 
a gran escala, con exportaciones que aumentaron de 8,000 millones de dólares en el año 
1976 a 143,000 millones de dólares en el año 2016. 
Según Meléndez (2014, p.2) sostuvo que, “en los últimos 50 años los productos pesqueros 
que son orientados al consumo humano a nivel mundial sobrepasaron el incremento de la 
población a un 0.5% anual.” Así mismo el sector pesquero brinda apoyo en cuanto a los 
trabajos y sus beneficios, el cual se estima que el ingreso que se tuvo en los tres años 
siguientes fueron de 11.5 billones de dólares a nivel mundial. Actualmente en las industrias 
productoras de conservas de pescado, s/e están orientando constantemente a mejoras en 
equipos de procesamiento en la calidad de los productos, dando a notar el control que la 
organización puede llegar a tener en sus procesos, reduciendo tiempos muertos y al 
aumentando la productividad. 
En el Perú aún existen empresas que no cuentan con un control óptimo en sus procesos y al 
momento de llegar el producto al consumidor final se presentan una serie de reclamos y 
devoluciones de los lotes de producción. Según el Comercio (2017), como se dio en la 
empresa China Tropical Food Manufacturing Co. Lv td., que ingresó al Perú un lote de 
44,400 cajas de conserva de caballa y Shangong Hongda Group Ltd., con un ingreso al país 
de 128,064 cajas de conserva de caballa, con productos contaminados por parásitos 
denominados gusanos anisakis, ocasionando la toma de una medida drástica. SANIPES 
restringió el ingreso de conservas de pescado que haya sido fabricado en el país asiático; los 
problemas que dieron origen a esta situación puede ser un mal manejo de los productos 
finales ya que no llevan un control de los procesos.  
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Durango (2019, p.2), expresó que hoy en día, las acciones que nos ayudarán a mejorar la 
productividad, ya sea a nivel personal o en cualquier organización, son los hábitos o acciones 
que se realiza día a día; y para esto existen diferentes técnicas, instrumentos y una variedad 
de métodos basados en la mejora continua, siendo uno de esas herramientas de calidad, la 
metodología PHVA, este es un ciclo de excelencia de la mejora continua, una técnica de 
gran importancia que permite a las organizaciones aprovechar la competitividad de sus 
productos o servicios, reducir costos, reducir precios, mejorar la calidad, extender la 
participación en el mercado, proporcionar nuevos puestos de trabajo, mejorar productividad 
y rentabilidad de las mismas. 
Según la sociedad nacional de pesquería (SNP) indicó que dentro del país “existen 222 
compañías que elaboran productos pesqueros dirigidos para el consumo humano directo 
(CHD)” siendo un “35,6% de compañías que se dedican a la elaboración de conservas de 
pescado” (Americaeconomía, 2014). Santa que es una de las principales ciudades 
productoras de conservas de pescado en el departamento de Ancash; se ha convertido en la 
oportunidad de crecimiento para muchos sectores, entre ellos destaca el sector pesquero la 
cual ha tenido un elevado índice de crecimiento, siendo uno de ellos Pacific Natural Foods 
S.A.C., es una distribuidora privada peruana con más de 20 años de actividad, situada en el 
Psje. Virgen de Guadalupe S/N en la ciudad de Santa a 15 minutos de la ciudad de Chimbote, 
que ofrece a sus clientes los bienes de conservas de pescado. 
Analizando la realidad problemática de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. en la línea 
de crudo en el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate, se encontró tres puntos 
críticos de control y un proceso donde se emplea un mal método de trabajo haciendo así que 
la productividad se vea afectada, ocasionando la insatisfacción del consumidor final. Siendo 
el primer proceso la recepción de la materia prima, mediante la llegada de las cámaras 
frigoríficas a la planta con una temperatura menor a 4.4°C conteniendo cubetas plásticas de 
sardinas peruanas, hielo y sanguaza, se empieza a descargar el pescado el cual lo realizan 
máximo 5 operarios, luego prosiguen con un lavado de las cubetas con la finalidad de 
eliminar el mayor porcentaje de escamas, sanguaza u otro material extraño, para realizar el 
pesado de cada cubeta esta  debe contener un peso neto de 25kg. 
Así mismo la empresa realiza el análisis para verificar que no exista la presencia de parásitos 
dentro de las sardinas peruanas, para ello se toma 18 muestras al azar y  son trasladadas al 
departamento de aseguramiento de la calidad, en esta área se realiza el análisis físico 
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organoléptico, donde se tiene en cuenta color de ojos, olor, sabor, textura; y para 
inspeccionar la presencia de histamina, que no debe exceder a 50 ppm. Para el respectivo 
control de histamina el fundamento es el siguiente; referente a lo mencionado en el análisis 
se toman 18 muestras al azar, cogiendo los pescados por la cola y llevando la muestra 
determinada según la metodología de muestreo, teniendo como límite critico 50 ppm de 
histamina en todas las muestras. Si todos los análisis de las muestras cumplen con los 
parámetros de calidad, se considera que el pescado está apto para su procesamiento y es 
seguro para su consumo.  
Siguiendo con el recorrido, en el área de corte y eviscerado cuentan con un aproximado de 
80 personas, el personal se encarga de quitar cabeza, cola y vísceras. Cuando terminan de 
llenar casi 8 kg en las canastillas se dirigen a la zona de pesaje, de acuerdo a los kilogramos 
que sumen por día es su ganancia, es aquí donde todos los operarios hacen una cola para que 
controlen el peso y procedan a anotar en sus tarjetas. Se continúa con el área de envasado, 
que cuenta con un aproximado de 22 personas encargadas; aquí los operarios aparte de llenar 
las latas con el número de piezas que deben estar comprendidas entre 12 a 14 piezas según 
el peso y tamaño promedio de la muestra de descarga, a su vez tienen que quitar los 
desperdicios que se encuentran en algunas latas.  
Con respecto al método requerido para esta área se observó una forma incorrecta de envasar 
ocasionando perdida de materia prima, puesto a que los operarios colocan todas las piezas 
en una misma dirección, provocando que la materia prima se maltrate debido a que no la 
introducen correctamente, esto también origina que queden restos fuera del envase al 
momento del sellado, provocando la presencia de óxido, falso cierre, un mal olor en las latas 
al momento de obtener el producto final; en ocasiones se realizan muestras obteniendo como 
resultado un peso excesivo a 170 o 175 gramos que es el peso establecido. Esto se debe 
muchas veces a los operarios que completan rápidamente sus canastas generando mermas. 
Continuando con el recorrido, las latas son puestas en canastillas que contienen dos cajas de 
tinapon y pasan posteriormente a la cocina continua, a través de una banda termoplástica, 
esta operación debe llevarse a cabo a una temperatura de 90°C a 100°C, durante un tiempo 
de 10 a 15 minutos para pasar a la etapa siguiente, donde las latas producidas en la cocción 
son drenados dos veces de forma manual, eliminando escamas y restos de vísceras que 
quedaron en el proceso anterior, se procede a colocar en carros que contienen 22 canastillas, 
posteriormente dos operarios colocan las latas en la faja para pasar por el exhausting, un 
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túnel de vapor que se encuentra a una temperatura mínima de 90°C, cada lata demora en 
salir entre un minuto y medio a dos minutos aproximadamente, este proceso se realiza con 
el propósito de eliminar el aire que se encuentre dentro del envase de manera que se obtenga 
un apropiado vacío. 
En la adición del líquido de gobierno se utiliza salsa de tomate, esta es preparada en las 
marmitas que es un equipo de acero inoxidable, encanastadas por donde circula vapor de 
agua esto permite calentar el líquido de gobierno a la temperatura deseada, que oscila entre 
80°C y 90°C. Por otro lado, el proceso de sellado se realiza mediante una máquina selladora 
automática de marca Continental CR-334 que cuenta con cuatro cabezales que cierran 120 
latas/min y una producción de 150 cajas/hora. Este proceso debe ser realizado por un 
operador debidamente capacitado para la manipulación en caso de obstrucciones en la 
producción. En esta etapa se verifica el doble cierre de las latas, debido a que si se produce 
un defecto en esta operación, comprometerá la inocuidad del producto y su permanencia en 
el área almacén.  
Según lo planteado por el Organismo Nacional de Sanidad Pesquera (SANIPES) las latas 
deben pasar por una supervisión quitando 5 latas por cada cabeza cada 30 minutos, 
verificando que no haya peladuras, abolladuras y tenga un cierre correcto, en este proceso se 
observó que no se da un mantenimiento previo a la producción ocasionando latas abolladas, 
perdida de materia prima y peladuras que luego se verán reflejadas en latas oxidadas 
afectando la inocuidad del producto terminado, dentro de una falta de mantenimiento 
correctivo y preventivo también se ve afectado el uso excesivo de insumos como las latas, 
que tienen que ser cambiadas en el momento del sellado, debido a la presencia de peladuras 
y abolladuras, ocasionando retraso en la producción.  
Una vez realizado el sellado en las latas se continúa con un lavado mecánico, mediante 
duchas con una mezcla de agua caliente con detergente a una temperatura de 60°C a 70ºC, 
esto permitirá eliminar los residuos que se pueden haber quedado en el exterior del envase. 
Después de ser selladas y lavadas son colocadas en unos carros que contienen 
aproximadamente entre 28 a 29 cajas de tinapon y son introducidas en autoclaves para ser 
sometidas a tratamientos térmicos, este proceso es el esterilizado, que es el último proceso 
crítico de control. Los parámetros realizados para este producto son de 70 minutos a una 
temperatura de 116°C con una presión de 11.5 lb/pulgadas. 
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Luego se procede a la operación de empacado el cual realizan la limpieza de las conservas 
con aproximadamente 20 operarios, este proceso es una operación-inspección puesto a que 
se verifica si hay latas con problemas de drenado, espigado, presencia de latas hinchadas, y 
otros, así mismo se realiza la limpieza de las latas con una solución de detergente y agua, 
luego se procede al llenado de latas en cajas, cada caja contiene 48 latas de tinapon, en el  
área se observó una limpieza defectuosa esto se debe a que los operarios ganan por avance 
durante el día y no realizan una correcta limpieza y empacado, en la etapa final del proceso 
se arruma en parihuelas con base de 20 cajas por 7 filas de altura, cada parihuela cuenta con 
140 cajas de tinapon. 
Para el proceso de codificado se realiza de acuerdo a la fecha de fabricación del lote de 
producción, para el producto de entero de anchoveta se tiene una codificación establecida 
por el registro sanitario, en la empresa inicia con la letra A esto quiere decir que fue fabricado 
en la empresa Pacific Natural Foods, seguido de la letra E que indica que el producto es 
entero, S que significa producto hecho a base de sardinas peruanas, finalmente se agrega el 
líquido de gobierno en la que se realizó el producto, en este caso es salsa de tomate que es 
la letra T y finalmente el producto terminado es etiquetado según las especificaciones del 
cliente y listo para su comercialización. 
Por lo tanto, para la empresa es indispensable obtener un incremento en cuanto a la 
productividad de sus procesos, para ello se realizará un diseño e implementación de la 
gestión de calidad basado en la norma ISO 9001:2015 utilizando  la metodología PHVA que 
es una herramienta donde describe la esencia de la calidad y da a conocer a las 
organizaciones sus principales objetivos de interés como controlar sus procesos, identificar 
principales problemas, aplicar acciones correctivas minimizar costos e incrementar la 
productividad de la empresa, esto les permitirá tener un nivel más alto de competitividad. 
Para el presente trabajo de investigación se reunieron los siguientes trabajos de estudios 
vinculadas a la variable de gestión de calidad con el propósito de incrementar la 
productividad en la cual se basaron los siguientes autores: 
Los trabajos previos que sustentan la ejecución en la presente investigación, a nivel 
nacional tenemos a la tesis de Cabrera y Pillaca (2019) titulada “Diseño de un sistema de 
gestión de la calidad para mejorar la productividad en la empresa AGROPUCALÁ S.S.A, 
Chiclayo 2018” con el objetivo de ejecutar un sistema de gestión de calidad basado en la 
metodología 7 pasos para incrementar la productividad, siguiendo el diseño de investigación 
6 
 
experimental, obteniendo como resultado que a través de las 7 metodologías de la mejora 
continua se logró determinar fallas en el control de calidad, mostrando que la tecnología no 
era correcta, y se pudo identificar pérdida de materia prima durante el proceso de fabricación 
de azúcar, para lo cual se propuso la implementación del sistema de gestión de calidad en un 
periodo de duración de 1 año donde el autor concluye que obtuvo un incremento en cuanto 
a los factores hombre de un 11.26%, materiales en un 2.40% y para las horas máquinas en 
un 5.97% 
Para la tesis de Vargas y Viteri (2018) titulada “Aplicación de la metodología PHVA para 
aumentar la productividad en el área de producción de la empresa Envases Gráficos S.A.C”, 
presentó como objetivo acrecentar la productividad del área de envases de cartón, aplicando 
el ciclo de Deming. En los resultados logró identificar mediante los datos recolectados que 
el problema principal en la organización es la baja productividad y por eso se procedió a 
analizar las causas principales; y de ello se marcó el rumbo para solucionar el problema y 
mejorar en concordancia de las cuatro etapas del ciclo PHVA. Concluyendo en un 
incremento del 4 % de la productividad. 
Para la tesis de Herbozo y Yañez (2018) titulada “Diseño de una propuesta de mejora 
continua aplicando la metodología PHVA en la empresa Corporación DRD Group SAC” 
tuvo como objetivo aumentar la productividad de la empresa utilizando la metodología 
PHVA. En la etapa de resultado se realizó un diagnóstico general a través de un  diagrama 
de Ishikawa mediante una lluvia de ideas y el árbol de problemas, posteriormente se 
cuantificó el rendimiento de los procesos para determinar la línea base antes de la 
implementación. Se formularon planes de acción y se realizó una evaluación financiera para 
sustentar la viabilidad del proyecto y para finalizar se realizó la estandarización de procesos 
y se identificaron las causas de algunos procesos que no alcanzaron la meta. Se concluyó en 
que la metodología PHVA incrementó la productividad de la organización en un 24% y tras 
la implementación de la norma ISO 9001:2015 con ayuda de las auditorías internas se logró 
incrementar el puntaje de la norma ISO en un 20% con respecto al diagnóstico inicial. 
Para la tesis de Jordán y Mendo (2018) titulada “Diseño de un sistema de mejora continua 
para aumentar la productividad en industrias American Plast Perú S.A.C.” con el objetivo 
de mejorar la productividad, rentabilidad y competitividad de la organización, para ello en 
los resultados se identificó las causas de los problemas que afectan a la productividad y se 
calculó los indicadores de cada una de ellas, posteriormente se hizo un análisis de modo y 
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efecto de fallas para poder realizar un plan estratégico.  En conclusión la metodología de la 
mejora continua ayudó a la organización a incrementar la productividad inicial que fue 0.018 
unidades por cada sol invertido a 0.191 Unid/Costo unitario de fabricación, el porcentaje de 
defectos disminuyó de un 5.64% a un 3.65% interpretándose que por cada 1000 tubos 
producidos después de la implementación se genera una pérdida de S/. 1911.00 el cual 
muestra un ahorro de S/. 1188.00. 
Para la tesis de Figueroa y Goyzueta (2017) titulada “Diseño e implementación de un 
proyecto de mejora continua en el área de producción de la empresa G & R Industrias 
Plásticas SRL” se planteó como objetivo incrementar la productividad y rentabilidad de la 
empresa. Con respecto a los resultados del estudio se realizó un diagnóstico situacional a la 
empresa, establecer metas y planes de mejora para los problemas identificados. Estas 
técnicas permitieron mejoras en el sistema de gestión por lo que se cumplió las metas 
planteadas a través de las implementaciones realizadas. En conclusión se obtuvo un 
incremento con respecto a la productividad total de 25.38 bolsas/sol a 30.6 bolsas/sol, se 
incrementó la capacidad de producción de 38 a 78 paquetes/hora. 
En la tesis de Ampuero (2016) titulada “Mejora continua en el área de producción utilizando 
kaizen para incrementar la productividad de la empresa Atlántica S.R.L.- Lambayeque 
2016”, tuvo como objetivo general idear un plan de mejora continua en el área de producción 
utilizando el Kaizen para acrecentar la productividad, siguiendo el tipo de diseño de 
investigación no experimental. A raíz de los datos recolectados se pudo reconocer los 
problemas principales en la empresa, para ello se propuso la implementación de las 
herramientas de la filosofía Kaizen como la metodología de las 5 S, utilizando un análisis 
situacional de la empresa específicamente del área de producción. La investigación concluye 
con un aumento de un 160.5% de mejora en la productividad global, en cuanto a la 
productividad de materia prima en soles incremento de 3.07 sacos/sol invertido a 7.57 
sacos/sol invertido; con respecto a la productividad de horas-hombre incrementó en 138.94% 
pasando de 44.82 sacos/horas-hombre a 108.94 sacos/horas-hombre. 
En la tesis de Quiñonez y Salinas (2016) titulada “Sistema de mejora continua en el área de 
producción de la empresa Textiles Betex S.A.C utilizando la metodología PHVA” la 
propuesta tiene como objetivo reducir costos, mejorar el bienestar del personal y acrecentar 
la productividad de la empresa. En la etapa de resultados se realizó un estudio de la 
problemática para plantear los indicadores en el área de producción, por otro lado las 
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propuestas de mejora tuvieron relación con las actividades planificadas lo cual permitió 
mayores ingreso y rentabilidad para la organización. Se diseñó también un mantenimiento 
preventivo y autónomo para las máquinas de tejido, remalle y planchado, optimizando su 
rendimiento. En conclusión se incrementó la productividad en la línea de producción de 
bebe, dama y caballero en un 3.34%, 10.38 y 4.45 respectivamente. 
En la tesis de Orozco (2016) titulada “Plan de mejora para aumentar la productividad en el 
área de producción de la empresa confecciones deportivas todo sport. Chiclayo - 2015.”, 
presentó como objetivo diseñar un plan de mejora para incrementar la productividad de la 
empresa; siguiendo el diseño de investigación no experimental. La información recopilada 
para los resultados se tomó en cuenta que los colaboradores tienen complicaciones por la 
ineficiencia de dos maquinarias que ocasiona cuellos de botella en el proceso. Por otra parte 
se hizo uso de la metodología de las 5’s beneficiando el método de trabajo y la haciéndola 
más segura, ordenada y agradable. En conclusión, el diseño e implementación de un plan de 
mejora permitió que la productividad parcial de la mano de obra aumente significativamente 
en un 6% y la productividad total en un 15%. 
En la tesis de Flores y Mas (2015) titulada “Aplicación de Metodología PHVA para la mejora 
de la productividad en el área de producción de la empresa KAR & MA S.A.C.”, su objetivo 
fue aplicar la metodología PHVA en el proceso de producción y mejorar la productividad. 
Se inició la etapa de resultados con herramientas de calidad, logrando un registro de 
problemas y sus causas raíces, se verificó estableciendo indicadores para seguir con la 
implementación de planes de acción. La investigación tuvo como conclusión que el aumento 
de la productividad global de 0.213 a 0.219, es decir se logró un 2.3% de incremento con 
respecto al aprovechamiento de materia prima, una mejora de 45.47% a 54.50% de la 
eficiencia global de los equipos y aprovechando más los recursos utilizados, pues esto fue 
reflejado en los costos por paquete donde se presenta una disminución de 4.69 a 4.58 soles. 
En la tesis de Arana (2015) titulada “Mejora de la productividad en el área de producción de 
carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje.”, tuvo como objetivo 
incrementar la productividad tomando directamente el problema principal del área de 
estudio, obteniendo como resultado que el problema empieza con la falta de control de 
calidad y la estandarización de los método de producción, el autor empleó la metodología 
PHVA iniciando con estrategias de mejora en el área que beneficiarán a la organización con 
efectos positivos, los resultados en los tiempos de producción redujeron de 115,05 minutos 
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a 92,08 minutos lo que se ve reflejado en un aumento del 16%. Se concluyó que la 
metodología para el nivel de productividad se representa por 1.01% de incremento con 
respecto a la productividad inicial y por último se mostró un beneficio a nivel económico, el 
autor demostró que al finalizar su proyecto las mejoras económicas aumentaron en 3% 
millones de soles mensuales. 
A continuación, se presentaron las teorías relacionadas al tema, según Arias (2015, p.8), 
planteó cinco significados diferentes a la calidad; a lo transcendental, donde es utilizado a 
menudo por los consumidores, la calidad sería reconocible, pero al definirla se daría de forma 
poco precisa. Basada en el producto, la calidad se definió por la cantidad en la que una 
característica la diferencie de un producto o servicio. Basado en el usuario, la calidad se 
estableció por lo que el consumidor o cliente desea, en pocas palabras, todo lo que se ajusta 
al uso que cada cliente quiere darle al producto o servicio a adquirir. Basado en el valor, para 
este caso la calidad se vio relacionada entre la satisfacción con el producto y el precio, este 
enfoque planteó un equilibrio entre los atributos de un producto y el costo que cuesta 
producirlos. En base a la producción, donde la calidad es definida como el grado de 
conformidad a las aceptaciones.  
En la norma ISO 9001 (2015, p8), indica que a través de la implementación de la gestión de 
la calidad, tiene como beneficios el aumento del nivel de satisfacción del cliente, a su vez 
tratar los riesgos y oportunidades que se asocian con los objetivos y la capacidad de 
demostrar la conformidad con los requisitos establecidos por esta norma; también existen 
enfoques a procesos, que requiere la metodología el ciclo de Deming y el pensamiento 
basado en riesgos, este último determina los factores que pueden causar desviaciones frente 
a lo planeado, aplicando controles preventivos, minimizando así las acciones negativas y 
aumentando las oportunidades.  
ISO 9001 (2015, p.1), esta norma técnica de calidad internacional determinó clausulas para 
un sistema de gestión de la calidad cuando una organización se ve en la necesidad de 
evidenciar sus capacidades para brindar bienes y servicios que permitan satisfacer las 
especificaciones del consumidor y aspectos legales, a su vez mantener y/o mejorar la 
satisfacción del cliente mediante su uso eficiente, incluyendo los procesos para la mejora del 
sistema y el aseguramiento de la conformidad con los requisitos del cliente y los legales. El 
requisito de esta norma internacional es global y se estima que se aplique a todas las 
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empresas productoras de bienes y/o servicios, sin importar su tipo o tamaño, o los productos 
y servicios suministrados.  
En la UNIT (2009, p.10), hace referencia que el ciclo PHVA consta en un ciclo de 4 pasos: 
comienzan con la etapa planificar, donde se establece objetivos y procesos necesarios con 
una secuencia lógica para obtener los resultados de acuerdo con las expectativas de los 
clientes. Para la segunda etapa hacer, se lleva a cabo el plan, preparando test o pruebas 
necesarias, indicando procedimientos de cómo deben desarrollarse, esta fase se debe 
incorporar la verificación y aplicación de las medidas correctiva que se han definido en la 
primera etapa. En la etapa controlar o verificar, se realiza la medición de los procesos y el 
seguimiento de los productos respecto a los objetivos y los requerimientos, comprobando si 
se han alcanzado los objetivos. En la última etapa actuar se realizan medidas para mejorar 
constantemente el rendimiento de los procesos. Si hay que cambiar el modelo, ello requiere 
de una nueva etapa de planificación.  
Según la OIT (2016, p.15) “La productividad es el buen uso de los recursos para incrementar 
el agregado añadido de productos y servicios”. Para incrementar la productividad, se puede 
hacer dos cosas: producir y vender más o aminorar los costos de los recursos empleados en 
la organización; al incrementar su productividad, da como beneficio el aumento de la 
rentabilidad de su compañía. Para realizarlo se debe identificar las causas que “influyen en 
la productividad, y posteriormente identificar las áreas con criticidad en las que se realiza un 
plan, se elaboran mejoras y se determinar los indicadores de la productividad para medir el 
nivel real de las posibles mejoras planteadas. Estos deben estar acorde al tipo de 
organización” y centrarse “en las áreas críticas o áreas en las que se debe realizar un 
monitoreo continuo de los indicadores de productividad que facilitará la medición constante. 
Como expresa Bravo (2014, p.69), el incremento de la productividad en los procesos 
productivos son de mayor importancia para el desarrollo de las organizaciones. Sin embargo, 
en ellas no se aplica un método, provocando pérdidas en las empresas y a la vez en la 
sociedad debido a proyectos mal elaborados que no presentan costos alcanzables, trámites 
que demoran más de lo debido ocasionando una mala atención a los clientes y a su vez 
productos defectuosos. Una de las causas es la carencia metodológica como es mencionada 
anteriormente. Otra es el exceso, es decir, métodos muy complejos y caros. Entonces, el 




A su vez Bravo (2014, p.70) mencionó que el avance hacia el aumento de la productividad 
en relación a la gestión de procesos significa aplicar herramientas como la gestión estratégica 
de calidad, procesos y el rediseño, que llevará a las organizaciones a la obtención de 
productos, servicios y modelos completamente diferentes y también les permitirá tener 
productos de calidad. Lo bueno es que se trata de innovaciones de riesgo muy bajo cuando 
se respetan los métodos de la gestión de procesos. Los factores de la productividad son 
“aquellos que afectan positiva o negativamente lo siguiente: Los insumos de entrada ya sean 
materiales, salarios, electricidad, etc., que son necesarios para obtener una cierta cantidad de 
producción. 
De acuerdo con Gutiérrez (2010, p.21), una forma de medir la productividad es estableciendo 
relación entre insumos y productos, es decir, el número de unidades producidas entre la 
cantidad de insumos empleados; entonces los resultados logrados se medirán en cantidad de 
piezas vendidas o en utilidades y unidades producidas, por otro lado la cantidad de recursos 
empleados pueden cuantificarse por el tiempo total empleado, la cantidad de trabajadores,  
horas-máquina, etcétera. Los materiales o insumos se definen como aquellos que se 
transforman en productos, a su vez las maquinarias y equipos necesarios para las actividades 
en la organización.  
En cuanto a lo expuesto por Carro (2012, p.3) la productividad parcial se define como las 
cantidades totales producidas entre un solo insumo utilizado en el proceso, dentro de esta 
forma de medir la productividad tenemos la productividad de mano de obra que tiene 
relación de kilogramos netos entre horas-hombre, es decir el trabajo que una persona realiza 
durante una hora. Para determinar la productividad de la máquina se define como la relación 
de kilogramos netos entre horas-máquina. Es decir, una hora- maquina es el funcionamiento 
de la misma durante una hora. Para determinar la productividad del costo de mano de obra 
se define como la relación de kilogramos netos de conserva entre el costo de horas hombre. 
Por ultimo entre los métodos financieros tenemos a la productividad total como una relación 
entre ventas menos los gastos externos sobre el valor añadido. 
Respecto a lo establecido anteriormente se formuló el siguiente problema de investigación: 
¿Cómo influirá la gestión de calidad basada en la norma ISO 9001:2015 en el aumento de la 
productividad del área de producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods 
S.A.C., Santa – 2019? 
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A nivel social, la presente investigación permitió conocer una oportunidad para el beneficio 
de las instituciones públicas y privadas, aplicando una gestión de calidad, aportando grandes 
beneficios tanto para la organización y a la sociedad, con esta metodología se logró reducir 
los cuellos de botellas, cumplir con el tiempo de entrega y facilitar a la empresa una mayor 
agilidad y flexibilidad, a su vez a nivel laboral, la investigación se orientó a incrementar la 
productividad, lo que significará una mejora en la estabilidad laboral de los trabajadores pues 
serán mejor capacitados con métodos eficientes, adaptables a los procesos y al desarrollo de 
sus actividades. Así es como se obtuvo trabajadores contribuyentes al incremento de la 
rentabilidad, ofreciendo una ventaja competitiva, y mayor probabilidad de que la empresa 
permanezca en el mercado.  
A nivel económico, este trabajo de investigación contribuyó con el desarrollo económico de 
la empresa, analizando la realidad problemática que está pasando la empresa, no hay un buen 
manejo en los procesos productivos y no posee un control óptimo en la utilización de 
recursos, por otro lado, la aplicación de una gestión de calidad, nos ayudó al buen 
aprovechamiento de recursos. La gestión de calidad, impactó en la mejora constante de la 
organización, captando la confianza de los proveedores y clientes, lo cual se pudo establecer 
contratos beneficiosos a corto y mediano plazo al igual que la documentación exigida al 
momento de realizar el muestreo de los productos terminados, esta propuesta trajo consigo 
un ahorro de tiempos en los procesos de producción, convirtiéndose en flujos de dineros en 
menor tiempo. 
Asimismo, se formuló la siguiente hipótesis de investigación: la gestión de calidad aumentó 
de manera significativa la productividad en el área de producción de conservas de pescado 
en Pacific Natural Foods S.A.C., Santa – 2019. 
Como objetivo general se planteó lo siguiente: Aplicar la gestión de calidad para aumentar 
la productividad en el área de producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods 
S.A.C., Santa – 2019. 
Dentro de los objetivos específicos se plantearon: diagnosticar la situación actual de la 
gestión de calidad del área de producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods 
S.A.C., Santa – 2019, determinar la productividad inicial antes de aplicar la gestión de 
calidad del área de producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods S.A.C., 
Santa – 2019, implementar la gestión de calidad para aumentar la productividad del área de 
producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods S.A.C., Santa – 2019, 
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determinar la productividad final después de la aplicación de gestión de calidad del área de 
producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods S.A.C., Santa – 2019. 
II. Método 
2.1. Tipo y Diseño de investigación 
Para Hernández y otros (2014), el tipo de investigación es explicativo, debido a que se 
expusieron las causas principales por las que existe una baja productividad en el producto 
entero de anchoveta en salsa de tomate. Se utilizó un diseño de investigación donde se 
muestra de tipo pre experimental.  
 
  
G1: Todos los procesos con un índice de productividad más baja de la línea de crudo en la 
empresa Pacific Natural Foods S.A.C. 
O1: Productividad inicial antes de la aplicación de la gestión de calidad del área de 
producción de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. (Pre prueba). 
X: Gestión de calidad (estímulo). 
O2: Productividad final posterior a la aplicación de la gestión de calidad del área de 
producción de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. (Post prueba).  
2.2. Operacionalización de variables 
Tenemos como las variables que conforman el presente trabajo de investigación es la 
variable independiente gestión de calidad y como variable dependiente la productividad. 
  




Tabla 1. Operacionalización de variable independiente. 
Variable Definición conceptual Definición operacional Dimensiones Indicadores Escala de medición 
Gestión de 
calidad 
Es un sistema que registra las 
responsabilidades, y procesos 
solicitados para alcanzar una gestión 
eficaz de la calidad (Wiley, 2016, 
p.202). Es la norma en la que las 
empresas deben tener como 
referencia para poder implementar un 
sistema de gestión de calidad eficaz y 
eficiente (López, 2016, p.62). 
Es un sistema bien estructurado 
que mediante los requisitos que 
requieren en la norma 
internacional ISO 9001:2015 
asegura la gestión de calidad en 
la empresa e incrementa en la 
satisfacción del cliente. 
Diagnóstico 
Nivel de cumplimiento de la norma 




Rendimiento de materia prima por proceso Razón 
Análisis de modo y efecto de la falla Ordinal 
Planificar Actividades planeadas Nominal 
Hacer Actividades Ejecutadas / Mejora de Procesos Razón 
Verificar 
Número de trabajadores capacitados
Total de trabajadores
 Razón 





 x 100% 
Actuar Actividades Correctivas y Preventivas Nominal 








Tabla 2. Operacionalización de variable dependiente. 
Variable Definición conceptual Definición operacional Dimensiones Indicadores 
Escala de medición 
Productividad 
La productividad está vinculada a la 
mejora y la calidad del negocio, 
debido a la mayor productividad y 
calidad, el proceso se optimizará y 
esto obtendrá precios más 
competitivos y nuevos clientes. 
(Fernández, 2013, p.10). 
 
 
La productividad será en base a 
las ventas realizadas tomando 
en cuenta en cuanto variaron 
entre antes y después de la 
aplicación del sistema de 
gestión, teniendo como 
indicadores la productividad 
parcial y total de la empresa. 
Productividad 
parcial 




Productividad de MP (S/.) 
Cajas(𝑆/. ) − TN(S/. )
TN(S/. )
 Razón 










Unidades Producidas ∗ Precio de unidades producidas





2.3. Población, muestra y muestreo 
De acuerdo con lo expuesto por Carrillo (2015, p.6) definió que la población involucra a todos 
los individuos, elementos o unidades que pueden presentarse dentro de un entorno. Por otro 
lado, Súarez y Tapia (2014, p.15) afirmó que la muestra es cualquier parte del total de la 
población. La población en el presente trabajo de investigación son todos los procesos con el 
índice de productividad más baja en la línea de crudo. La muestra está constituida por la 
productividad de los procesos de producción en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C, Santa 
– 2019. 
Otzen (2017, p. 230) mencionó que el muestreo es una herramienta que determina que parte 
de una población debe ser examinada con el propósito de efectuar argumentos sobre la 
población. Así mismo existen diferentes tipos de muestreo. En el estudio de nuestra 
investigación se manifestó en no probabilístico, por conveniencia. 
En el criterio de inclusión, se incluyó todos los procesos de producción del periodo 2019 
(mediano plazo).  
Criterio de exclusión, se excluyó todos los procesos distintos al área de producción, debido a 
que no es parte influyente dentro del proceso de investigación.  
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  
Entre las técnicas que usaremos en la presente investigación tenemos;  
La observación directa, se observó atentamente el objeto de estudio, y se registró información 
para su posterior análisis, sin intervenir ni alterar el ambiente en el que el objeto se 
desenvuelve.  
En el análisis de datos, mediante este proceso se logró examinar, pulir y modificar datos con 
el objetivo de resaltar toda la información sobresaliente, para poder llegar a conclusiones y a 
la toma de decisiones.  
En el análisis de resultados nos permitió tener un enfoque de todos los resultados de las 
herramientas a emplear en esta investigación. 
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Investigación bibliográfica esta técnica sirvió para recolectar información de libros tanto 
virtuales como físicos de biblioteca los cuales se encuentran como referencias bibliográficas 
en la presente investigación. 
Entre los instrumentos que usaremos en la presente investigación tenemos;  
El Formato Check – List permitió plasmar las inconformidades presentadas en los diversos 
puntos en las cuales no cumple la empresa al no presentar un sistema de gestión de la calidad.  
Formato de rendimiento se utilizó para poder identificar las áreas en las que se presenta una 
baja utilización de la materia prima. 
El AMEF por procesos permitió identificar las posibles fallas en el área de producción, de 
manera que aumente las posibilidades de anticiparse a los efectos que puedan llegar a 
presentarse.  
Diagrama Bimanual se hizo uso de este instrumento con la finalidad de demostrar el 
desempeño y la manera de trabajo de los operarios del área de corte y eviscerado. 
Formato de Actividades Planeadas se usó de este formato como parte del ciclo PHVA en la 
fase “Planear”, justamente para tomar decisiones para la mejora continua del proceso 
productivo. 
El Diagrama de Gantt es una herramienta gráfica que nos permitió organizar el tiempo en el 
que se va a realizar cada tarea planificada a lo largo de un periodo de tiempo total. 
El formato de capacitación sirvió para constatar asistencia de los operarios y operadores del 
área de envasado y sellado. 
Formato de mantenimiento correctivo se utilizó este instrumento para realizar un 
mantenimiento a la selladora CR-334 “Continental” de 4 cabezales, para así no generar 
tiempos muertos por paradas de la máquina y ocasionar una para de producción.  
El formato de control permitió evaluar el desempeño de los operarios del área de envasado y 
del funcionamiento de la maquina selladora. 
Formato de verificación de resultados favorables se hizo uso del formato para constatar si las 
actividades planeadas en el principio del ciclo PHVA fueron correctamente ejecutadas. 
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El software SPSS es un programa estadístico muy usado en las investigaciones, y fue de 
utilidad para brindar la facilidad de contar con estadísticas en la comparación de la 
productividad antes y después de haber aplicado la gestión de calidad. 
Tabla 3. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Variable Técnica Instrumento Fuente 
Gestión de calidad 
Observación 
directa 
Formato Check-List  
(Anexo 1) 
Área de producción de 
conserva de entero de 
anchoveta en salsa de 
tomate de la empresa 
Pacific Natural Foods 
SAC. 
Análisis de datos 
Formato de rendimiento 
(Anexo 3) 









Diagrama de Gantt 
(Anexo 4) 
Análisis de datos 
Diagrama bimanual 




Formato de capacitación 
(Anexo 9 y 10) 
Recolección de 
datos 
Formato de control de peso 









Formato de inspección de 
cierre hermético 
(Anexo 8) 
Productividad Análisis de datos 
Formato de medición de 
productividad (Anexo 14) 
Área de producción de 
conserva de entero de 
anchoveta en salsa de 
tomate de la empresa 
Pacific Natural Foods 
SAC. 
Fuente: Elaboración Propia. 
En cuanto a la verificación de la autenticidad del instrumento de medición, en esta sección se 
realizó la validación de los instrumentos de recolección de datos, siendo validados por dos 




























Figura 1. Procedimiento del presente trabajo de investigación. 
Fuente. Elaboración propia. 
Check List 
Condición 
Diagnóstico de los capítulos de la 
NTC 9001:2015 que presenta 
inconformidades. 
Determinar el área con el 
rendimiento de materia prima más 
baja. 
Análisis de modo y 
efecto de fallas. 
Aplicación de la 
metodología PHVA. 













2.6. Métodos de análisis de datos 





Diagnosticar la situación 




Formato Check - List 
(Anexo 1) 
Diagnóstico del Sistema de 
Gestión de calidad actual. 
Análisis de datos 
Formato de rendimiento  
(Anexo 3) 





antes de aplicar la gestión 
de calidad. 
Análisis de datos 
Formato de medición de 
productividad inicial 
 (Anexo 14) 
Productividad inicial del área de 
producción de la empresa Pacific 
Natural Foods 
Diseñar e implementar la 





Formato de planificación 
(Tabla 9) 
Gestión de la calidad basada en la 
norma ISO 9001:2015 e 
implementación de la norma ISO 
9001:2015. 
Análisis de datos 
Diagrama de Gantt 
(Anexo 4) 
Análisis de datos 
Diagrama bimanual 
(Figura 3 y 5) 
Investigación 
Bibliográfica 
Registro de Capacitación 
(Anexo 9 y 10) 
Recolección de 
datos 
Formato de control de 










Formato de inspección 




después de la aplicación 
de la gestión de calidad. 
Análisis de datos 
Formato de medición de 
productividad final 
 (Anexo 14) 
Comparación de la productividad 
final después de la 





SPSS 22.(Tabla 29,30 y 
31) 
Mejora y evaluación de la 
productividad del área de 
producción de la empresa Pacific 
Natural Foods 
Fuente: Elaboración Propia. 
En el análisis de datos los instrumentos a usar de acuerdo a la Tabla 4, tuvo como objetivo de 
analizar los datos recolectada para refutar la Hipótesis de la investigación la cual será 
contrastar por medio de la prueba de Hipótesis de Wilcoxon; por ende, toda la medición fue 
con nivel de significancia del 5% y una confiabilidad del 95%. La utilización del software 
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estadístico IBM SPSS Statitics 22 nos permitió evaluar la productividad multifactorial inicial 
y final después de la aplicación. 
2.7. Aspectos éticos  
Cumpliendo con los requisitos de acuerdo al código de ética del artículo 15° se evitó todo tipo 
de plagio, ya que el código de ética de la UCV promueve la originalidad de las investigaciones 
y para ello se realizó la evaluación de los trabajos de investigación bajo el programa de turnitin, 
donde se permitió la detención de las coincidencias con otras fuentes de consulta y en caso que 
se detecte el plagio se procederá a resolverse a través del Comité de Ética. El investigador se 
comprometió a respetar la veracidad de los resultados y la confiabilidad de la información que 
se recolectó en el área de producción de la empresa Pacific Natural Foods SAC. 
III. Resultados 
3.1.  Diagnóstico situacional de la gestión de calidad del área de producción 
La empresa Pacific Natural Foods cuenta con un Sistema de Gestión de Calidad basado en la 
norma ISO 9001:2015. Se inició con la etapa planificar, la norma nos dice que deben 
establecerse objetivos para sus procesos, a su vez establecer recursos para obtener resultados 
de acuerdo a las especificaciones brindadas por el cliente, teniendo en cuenta las políticas de 
la organización que se toman en el capítulo 5 liderazgo específicamente en el 5.2 Política; por 
ende, la empresa debe reconocer y abordar el mayor porcentaje de riesgos y oportunidades. El 
capítulo 6 titulado planificación de la organización obtuvo un 36% es decir que la empresa 
conocía e identificaba las partes interesadas, a su vez cuenta con estrategias, pero no tenían 
una relación directa con la política de la empresa y sus objetivos. En la etapa hacer la norma 
nos dice que se debe implementar lo planificado, la empresa proporciona recursos para la 
implementación, mantenimiento y mejora continua, en esta etapa se toma al capítulo 7 y 
capitulo 8, obtuvo un 63% y 77% respectivamente, promedio considerable, pero se debe tener 
en cuenta que deben planificar y llevar un seguimiento para mejorar en los puntos débiles. En 
la etapa verificar se encuentra el capítulo 9 titulado evaluación del desempeño, se debe medir 
los procesos, analizar y evaluar para asegurar los resultados, la empresa conserva una 
información documentada como evidencia de los recursos, pero deben llevar un seguimiento 
continuo, en este capítulo se obtuvo un 51%. En la etapa actuar según la norma se tomaron 
acciones para mejorar el desempeño, productos y los servicios para llegar a cumplir los 
requisitos, se menciona que se deben prevenir y reducir efectos no deseados en el proceso, 
22 
 
para poder mejorar la eficacia del SGC, en el capítulo 10 titulado mejora, tenían nociones del 
tema ya que maneja el concepto de mejora, pero son empíricos. En general se tiene un nivel 
de implementación del 57% aproximadamente como se muestra en la tabla 5 donde vemos 
fortalezas en los capítulos 4, 5, 7, 8, 9. 




Mejorar >= a 50 y < a 80 
Implementar <50 
 
Fuente. NTC ISO 9001:2015  
En la Figura 2 se muestra el porcentaje de aprovechamiento de la materia prima en los 
procesos de elaboración de entero de anchoveta en salsa de tomate, para ello se tomó en cuenta 
todo el proceso productivo desde la recepción de la materia prima hasta el proceso de 
esterilizado y enfriado, donde se analizaron los resultados, obteniendo al envasado y sellado 
como las áreas con menos aprovechamiento de la materia prima, esto quiere decir, que 
muestran mayor cantidad de mermas durante todo el proceso de la elaboración del producto. 
Para el área de envasado se mostró una utilización de la materia prima de un 59.17% en 
promedio a los meses de Mayo y Junio. Para el proceso de sellado se obtuvo una utilización 
de la materia prima de un 58.65%, no se tomó en cuenta el área de corte puesto a que el 
rendimiento estándar para esa área oscila entre el 58% a 68% y para la empresa Pacific Natural 




Resultados de la gestión en calidad 
Numeral de la Norma % Obtenido de implementacion Acciones por realizar 
4. Contexto de la organización 59% Mejorar 
5. Liderazgo 83% Mantener 
6. Planificacion 36% Implementar 
7. Apoyo 63% Mejorar 
8. Operación 77% Mejorar 
9. Evaluacion del desempeño 51% Mejorar 
10. Mejora 32% Implementar 
Total resultado implementacion 57% 








Recepción de MP                            100% 
 
Corte                                60% 
 
Lavado                             60% 
 
Envasado                         59.17% 
 
Cocido                             59.17% 
 
Drenado                           59.17% 
 
Exhausting                       59.17% 
 
Adición del líquido                          59.17% 
de gobierno 
Sellado                             58.65% 
 
       Lavado de latas                         58.65% 
 





Figura 2. Porcentaje de aprovechamiento de la materia prima en la producción de entero de 
anchoveta en salsa de tomate. 
Fuente. Elaboración propia. 
Mediante el análisis de modo y efecto de fallas nos permitió identificar las causas principales 
de los problemas en el proceso de envasado y sellado del producto. Se procedió a clasificar de 
manera objetiva sus efectos, elementos y causas para evitar que ocurran, y si esto sucediese 
tener un método de prevención. Para ello se realizó una ponderación basada en la norma ISO 
9001:2015; en cuanto al nivel de severidad para el área de envasado se planteó realizar 
muestreos aleatorios cada 2 horas que consta en retirar 5 latas por cada envasadora para 
verificar peso y número de piezas, también se recomendó controlar el abastecimiento de la 
materia prima, todo esto será supervisado por un departamento TAC. Para el área de sellado 
se ve reflejado una falta de mantenimiento previo a la producción y cuenta con un muestreo 
aleatorio de los 4 cabezales en la maquina selladora con un tiempo de descanso muy 
prolongado que es de 30 minutos con 5 muestras por cada cabezal para ello se planificó realizar 
Anchoveta  fresca 
 
Entero de anchoveta 

















un mantenimiento correctivo y reducir el tiempo de muestreo a 15 minutos con unas 5 muestras 
por cada cabezal como se muestra.en.la.Tabla.6.
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Tabla 6. Análisis de modo y efecto de la falla 
 





 Envasado y Sellado   
  
  
 Preparado por: 
  
  
Cabrera Cerdan Jose Rucch 
AMEF Fecha (Orig): 
 




Modos de Falla 
Potenciales 





















Acciones Recomendadas Resp. 
¿Cuál es el 
paso del 
proceso? 
¿De qué maneras 
puede fallar dicho 
paso del proceso? 
¿Cuál es el impacto 
de las variables  de 
los pasos clave 









































































































 ¿Cuáles son las acciones para reducir 









interior de la tapa 
desbarnizado y 
presencia de oxido 
5 
Falta de mantenimiento 
6 
Inspección visual 




Mantenimiento previo a la 
producción (Calibración de rolas, 
mandriles y rulillo)  / Inspección 
visual de cierres cada 15 minutos) 




Peladuras al  
exterior de la tapa 
desbarnizado y 
presencia de oxido 
5 
Falta de mantenimiento 
6 
Inspección visual 




Mantenimiento previo a la 
producción (Calibración de rolas, 
mandriles y rulillo)  / Inspección 
visual de cierres cada 15 minutos) 




Droop y Vee 
Reducen el índice 
de traslape/ pérdida 
de hermeticidad 
6 
Inclusión de producto o 
algún material extraño en 
el doble cierre.  
4 
Mantenimiento 
cada 4 meses e 
Inspección visual 




Mantenimiento previo a la 
producción (Calibración de rolas, 
mandriles y rulillo)  / Inspección 
visual de cierres cada 15 minutos) 
Operario de la 
maquina 
selladora / 
TAC Una cantidad excesiva de 
componente de sellado.  
Costura de la 1ª operación 
demasiado holgada o 
demasiado apretada.  
Ranura del rulillo de la 1ª 
operación gastada.  
Cierre afilado y 








cada 4 meses e 
Inspección visual 




Mantenimiento previo a la 
producción (Calibración de rolas, 
mandriles y rulillo)  / Inspección 
visual de cierres cada 15 minutos) 




Excesiva presión sobre el 
plato base.  
Pases de los rulillos en la 
1ª o 2ª operación 
demasiado fuertes.  
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Ranuras de los rulillos 
desgastadas.  
Inclusión de producto 









cada 4 meses e 
Inspección visual 




Mantenimiento previo a la 
producción (Calibración de rolas, 
mandriles y rulillo)  / Inspección 
visual de cierres cada 15 minutos) 




Mandril desgastado.  
Falso cierre 
Perdida de 
hermeticidad / latas 
drenadas después 
de salir de la 
autoclave 
10 
Existencia de un producto 




cada 4 meses e 
Inspección visual 




Mantenimiento previo a la 
producción (Calibración de rolas, 
mandriles y rulillo)  / Inspección 
visual de cierres cada 15 minutos) 
Operario de la 
maquina 
selladora / 
TAC Pestaña del cuerpo de la 






Peso excesivo de 
las latas en el 




Falta de supervisión en el 
área de envasado 
7 
Se comunica la 
cantidad de piezas 
de acuerdo al 
tamaño de la 
materia prima 
7 490 
Hacer un muestreo de 20 latas por 







Falta de supervisión en el 
área de envasado 
7 
Se comunica la 
cantidad de piezas 
de acuerdo al 
tamaño de la 
materia prima 
7 490 
Hacer un muestreo de 20 latas por 
cada colaborador del área de 
envasado  
TAC 
Mal llenado de 
latas 
Problemas en el 
cierre con respecto 
a la hermeticidad 
de la lata 
6 
Falta de supervisión en el 
área de envasado 
7 
Se trabaja de forma 
empírica 
10 420 
Hacer un muestreo de 20 latas por 
cada colaborador del área de 
envasado  
TAC 
Restos de vísceras 
en los envases 
Mal olor el 
producto terminado 
/ Presencia de 
oxido 
3 
Falta de supervisión en el 
área de envasado 
7 
Se trabaja de forma 
empírica 
7 147 
Hacer un muestreo de 20 latas por 





Bajo rendimiento / 
Baja productividad 
1 
Espacio reducido y 
abastecimiento excesivo 
de la materia prima en las 
mesas de envasado 
5 
Jornal abastece la 
materia prima con 





Controlador de abastecimiento de 
materia prima 
TAC 
Caídas de envases  
Problemas en el 
cierre / envases 
abollados  
5 Espacio reducido  7 
Jornal abastece la 
materia prima con 





Jornales que estiben las latas 
envasadas  
TAC 
Fuente. NTC ISO 9001:2015 
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3.2. Productividad  antes de aplicar la gestión de calidad del área de producción. 
Tal como se aprecia en la Tabla 7, se recaudó datos del mes de Mayo y Junio y se realizó una 
tabla resumen con los cálculos de las productividades parciales. Para la productividad de 
materia prima se analizó que en el mes de Mayo ingresaron 321 toneladas para procesar 
obteniendo un 74.05% de productividad, interpretándose que por cada tonelada ingresada en 
el mes se produjo 74 cajas  y para el mes de Junio se obtuvo una productividad del 74.03% 
con 317 toneladas procesadas obteniendo 74 cajas por cada tonelada ingresada. En cuanto a la 
productividad por sol de materia prima se tuvo como dato que cada tonelada de anchoveta 
cuesta 601.20 soles, cada caja producida tiene un costo de venta de 88 soles, teniendo como 
resultado que por cada sol invertido en el mes de Mayo se obtuvo una utilidad de 9.84 soles 
en relación al rendimiento de la materia prima y para el mes de Junio se obtuvo que por cada 
sol invertido se contó con una utilidad de 9.84 soles. Para hallar la productividad de mano 
de obra se tomó en cuenta a los 22 operarios del área de envasado que laboran 7.13 horas en 
promedio del mes de Mayo por 26 días de producción con 23,772.31 cajas, obteniendo una 
productividad de 5.83 cajas por horas-hombre  y para el mes de Junio se tuvo un promedio de 
horas trabajadas de 7.02 horas y cuenta con una producción de 23,469.32 cajas mostrando una 
productividad de 5.84 cajas por horas-hombre. Para hallar la productividad de maquinaria 
se tuvo como dato que la máquina selladora trabaja 7.13 horas en el mes de Mayo durante 26 
días de producción,  el área de envasado cuenta con una máquina selladora donde se obtuvo 
como resultado que por cada hora operativa de la máquina se obtiene 128.27 cajas y para el 
mes de Junio se tuvo un promedio de tiempo de trabajo de 7.02 horas, dando como resultado 
que por cada hora operativa de la maquina se obtiene 128.59 cajas. 















Mayo 74.05 9.84 5.83 128.27 
Junio 74.03 9.84 5.84 128.59 
Promedio 74.04 9.84 5.84 128.43 















En la Tabla 8. Se recolectó la cantidad de anchoveta ingresada, las cajas producidas en cada 
mes y los costos unitarios de cada insumo. La productividad multifactorial se obtuvo de las 
cajas producidas por su costo de venta entre el costo total de producción, donde se obtuvo en 
el mes de Mayo 1.3674% de productividad multifactorial, en el mes Junio se obtuvo 1.3674 
de productividad multifactorial. 
Tabla 8. Resumen mensual de la productividad multifactorial antes de la aplicación de la 
gestión de calidad. 
Mes 
Productividad multifactorial 
Unidades Producidas ∗ Precio de unidades producidas




3.3. Implementación de la gestión de calidad para aumentar la productividad. 
En primer lugar se elaboró un formato de planificación con las actividades programadas para 
el área de envasado y sellado, esto puede observarse en la Tabla 9. Tomando como referencia 
el ciclo PHVA, en la primera etapa planear, se programó un acta de reunión con la alta 
gerencia para proponer la implementación del presente proyecto de investigación, donde se 
planificaron tres actividades para el área de envasado y tres actividades para el área de sellado, 
con técnicas que ayuden a cumplir con los objetivos. Debido a que estas áreas cuentan con un 
rendimiento bajo en la utilización de la materia prima. Se planteó elaborar un diagrama 
bimanual mejorado para el área de envasado, así mismo se llevó a cabo el programa de 
capacitación, posteriormente se elaboró los formatos de verificación controlando el número de 
piezas requeridas por cada envase, el peso adecuado y verificar el correcto llenado de las latas, 
, finalmente se programó un mantenimiento correctivo para la máquina selladora prolongando 
la vida útil del equipo y prevenir paras inesperadas en el proceso productivo, se programó 










-Cabrera Cerdan Jose Rucch 
-Purizaca Sosa Indrid Stefani 
N° Nombre de actividades Técnica Resultado 
1 Descripción del método de 
trabajo del proceso de envasado. 
Diagrama bimanual Conocimiento del método antes de la 
implementación trabajo en el proceso de 
envasado. 
2 Realizar una reunión con la alta 
gerencia. 
Acta de reunión La alta gerencia de la empresa acepte la 
propuesta del presente proyecto. 
3 Propuesta del nuevo método de 
trabajo en el proceso de 
envasado. 
Diagrama bimanual Implementación del nuevo método de 
trabajo en el proceso de envasado. 
4 Propuesta del plan de 
mantenimiento correctivo 
Plan de mantenimiento correctivo Maquinaria en óptimas condiciones para el 
proceso de sellado. 
5 Programar capacitación al 
personal de envasado. 
Capacitación Operarios correctamente capacitados. 
6 Formato de verificación para el 
área de envasado. 
Formato de verificación Correcto control del proceso de envasado. 
7 Programar un mantenimiento 
correctivo a la máquina selladora. 
Mantenimiento correctivo Mitigar las fallas y paras de la maquinaria. 
8 Programar capacitación a los 
operarios de la máquina selladora 
Capacitación Operadores altamente capacitados para la 
manipulación de la máquina selladora. 
9 Realizar un formato de 
verificación para el área de 
sellado. 
Formato de verificación Correcto control del proceso de sellado. 
Fuente. Elaboración propia. 
En la etapa hacer, se realizó la descripción del actual método de trabajo en el área de envasado, 
para ello elaboró un diagrama bimanual antes de la implementación de la gestión de calidad, 
como se puede observar en la Figura 3, donde se dio a notar que en el área no cuentan con 
una técnica adecuada para introducir las piezas de sardinas peruanas requeridas en los envases 
de tinapon, puesto a que los operarios colocan los envases en la mesa y no en las canastillas 
ocasionando que la materia prima caiga al suelo por el exceso de materiales en sus mesas de 
trabajo. En el método de envasado se observó que la materia prima resulta maltratada teniendo 








Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate 
 
Diagrama bimanual 




Lugar:  Panafoods S.A.C Operación  10  10 
Área:  Producción Inspección  0  0 
Operario:  Muestra Fecha: 11/08/2019 Demora  2  1 
Actividad:  Envasado Transporte  2  2 
Realizado por:  
 
Cabrera Cerdan J. y Purizaca Sosa I. Almacén  0  1 
Aprobado por: Ing. Pedro Ruller Rosales Fajardo. TOTAL  14  14 
Descripción Actividad M.I Actividad M.D Descripción 
          
Se dirige hacia los envases           Se dirige hacia los envases 
Toma la cubeta con envases           Toma la cubeta con envases 
Se dirige hacia la mesa de envasado           Se dirige hacia la mesa de envasado 
Vaciar las latas en la mesa           Vaciar las latas en la mesa 
Se apoya en la mesa           Jala canastilla debajo de la mesa 
Sujeta la canastilla para vaciar en la mesa           Coloca la canastilla en la mesa 
Acomoda en la mesa las latas para envasar           Acomoda en la mesa las latas para envasar 
Pide anchoveta a los jornales           Pide anchoveta a los jornales 
Toma un puñado de anchoveta            Toma un puñado de anchoveta 
Junta la anchoveta           Junta la anchoveta 
Introduce la anchoveta en el envase           Introduce la anchoveta en el envase 
Aplasta anchoveta dentro del envase           Jala más latas para envasar 
Coloca los 2 a 3 envases en la canastilla           Acomoda las latas envasadas en la canastilla 
Sujeta la canastilla           Deja la canastilla en la parte superior de la 
mesa 
Figura 3. Diagrama bimanual del proceso de envasado antes de la mejora de método. 
Fuente. Elaboración propia.  
En la Figura 4 se observa el acta de reunión con seis puntos de discusión, se empezó por la 
presentación del diagrama bimanual mejorado del área de envasado para luego proponer una 
capacitación a los operarios, por ultimo para esta área se presentó el formato de verificación. 
Para el área de sellado, se propuso un mantenimiento correctivo a la máquina selladora, 
capacitación a los operadores y finalmente presentar un formato de verificación en esta 
área.  Después de presentar las propuestas, la alta gerencia mostró su aceptación y viabilidad 






Figura 4. Acta de reunión. 
Fuente. Elaboración propia. 
Después de la aceptación de la alta gerencia, se procedió con la capacitación al personal de 
envasado con duración de 1 hora con 30 minutos (Anexo 9), explicando detalladamente el 
método de trabajo mediante el diagrama bimanual mejorado que se realizó para esta área, tal 
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como se visualiza en la Figura 5, donde se planteó que se ordenen  las latas en la canastilla 
para evitar el exceso de materiales en la mesa de trabajo, mantener el orden y facilitar el 
envasado. Al momento de introducir las piezas de sardinas peruanas en la lata tinapon se 
deberá colocar la mitad de piezas con la cola hacia arriba y la otra mitad de piezas con la cola 





Diagrama bimanual mejorado 




Lugar:  Panafoods S.A.C Operación  8  8 
Área:  Producción Inspección  0  0 
Operario:  Muestra Fecha: 14/07/2019 Demora  3  2 
Actividad:  Envasado Transporte  2  2 
Realizado por:  
 
Cabrera Cerdan J. y Purizaca Sosa I. Almacén  0  1 
Aprobado por: Ing. Pedro Ruller Rosales Fajardo. TOTAL  13  13 
Descripción Actividad M.I Actividad M.D Descripción 
          
Se dirige hacia los envases           Se dirige hacia los envases 
Toma la cubeta con envases           Toma la cubeta con envases 
Se dirige hacia la mesa de envasado           Se dirige hacia la mesa de envasado 
Vaciar las latas en la mesa           Vaciar las latas en la mesa 
Espera           Jala canastilla debajo de la mesa 
Sujeta la canastilla para vaciar en la mesa           Coloca la canastilla en la mesa 
Acomoda en la canastilla las latas para envasar           Acomoda en la canastillas las latas para envasar 
Pide anchoveta a los jornales           Pide anchoveta a los jornales 
Toma 6 piezas de anchoveta            Toma 6 piezas de anchoveta 
Gira la mano poniendo la cola de la anchoveta hacia 
arriba 
          Gira la mano poniendo la cola de la anchoveta 
hacia abajo 
Introduce las 6 piezas de anchoveta en el envase           Espera 
Espera           Introduce las 6 piezas anchoveta en el envase 
Sujeta la canastilla           Deja la canastilla en la parte superior de la mesa 
Figura 5. Diagrama bimanual del proceso de envasado con la mejora de método. 
Fuente. Elaboración propia. 
Posteriormente se controló los resultados a través de un formato de control de pesos y piezas 
del mes de Agosto y Setiembre que consistió en extraer muestras a los operarios del área como 












DE1 01/08/2019 167 12 
DE2 02/08/2019 167 12 
DE3 03/08/2019 168 12 
DE4 05/08/2019 167 12 
DE5 06/08/2019 167 12 
DE6 07/08/2019 167 12 
DE7 08/08/2019 168 12 
DE8 09/08/2019 167 12 
DE9 10/08/2019 168 12 
DE10 12/08/2019 168 12 
DE11 13/08/2019 167 12 
DE12 14/08/2019 167 12 
DE13 15/08/2019 168 12 
DE14 16/08/2019 168 12 
DE15 17/08/2019 168 12 
DE16 19/08/2019 168 12 
DE17 20/08/2019 168 12 
DE18 21/08/2019 167 12 
DE19 22/08/2019 167 12 
DE20 23/08/2019 167 12 
DE21 24/08/2019 168 12 
DE22 26/08/2019 168 12 
DE23 27/08/2019 167 12 
DE24 28/08/2019 168 12 
DE25 29/08/2019 167 12 
DE26 30/08/2019 168 12 
Promedio 168  
Fuente. Elaboración propia. 
En la Tabla 10 se puede analizar que el actual método de trabajo presenta un peso promedio 
en el mes de Agosto de 168 gr por cada lata tinapon, esto quiere decir que está dentro de los 
parámetros de producción establecidos en los registros sanitarios, ya que el peso debe estar 
entre 165gr a 170 gr antes de entrar a la cocina continua. Con respecto a las piezas requeridas 
se obtuvo un promedio de 12 piezas por lata en el mes de Agosto, puesto a que las sardinas 
peruanas contaban con un tamaño entre 8 a 10 cm. 
En la Tabla 11 se obtuvo un peso promedio en el mes de Setiembre de 167gr por cada lata 
tinapon, cumpliendo así con los parámetros establecidos. Con respecto a las piezas requeridas 













DE1 02/09/2019 168 12 
DE2 03/09/2019 167 12 
DE3 04/09/2019 167 12 
DE4 05/09/2019 167 12 
DE5 06/09/2019 167 12 
DE6 07/09/2019 168 12 
DE7 09/09/2019 168 12 
DE8 10/09/2019 168 12 
DE9 11/09/2019 167 12 
DE10 12/09/2019 167 12 
DE11 13/09/2019 167 12 
DE12 14/09/2019 168 12 
DE13 16/09/2019 167 12 
DE14 17/09/2019 167 12 
DE15 18/09/2019 168 12 
DE16 19/09/2019 167 12 
DE17 20/09/2019 168 12 
DE18 21/09/2019 167 12 
DE19 23/09/2019 167 12 
DE20 24/09/2019 168 12 
DE21 25/09/2019 167 12 
DE22 26/09/2019 168 12 
DE23 27/09/2019 167 12 
DE24 28/09/2019 167 12 
DE25 29/09/2019 168 12 
DE26 30/09/2019 167 12 
Promedio 167  
Fuente. Elaboración propia. 
Previo al mantenimiento se identificó los principales defectos que presenta el área de sellado, 
mostrando que en el mes de Mayo hubo 207 cajas defectuosas que presentaron arrugas, pestaña 
del cuerpo de la lata dañada, peladuras internas y externas en las tapas, droop o vee, latas 
abolladas, falso cierre, spinner y cierre afilado o cierre afilado roto, presenciando que los 
defectos principales fueron las peladuras en las paredes internas y externas de la tapa con 87 
cajas, abolladuras con 63 cajas y el falso cierre con 38 cajas, esto se puede observar en la 








Tabla 12. Defectos de la máquina selladora en el mes de Mayo. 
 
 





Pestaña del cuerpo de la lata o rizo 
de la tapa defectuoso 
2 
Caídas de latas en los procesos previo 
al sellado 
Arrugas 1 
Costura de la 1ra operación holgada o 
apretada 
Droop y vee 5 
Ranura del rulillo de la 1ra operación 
gastada 
Peladuras en las paredes internas y 
externos de la tapa 
 
87 
Mandril des calibrado, desgastado o 
roto 
Inadecuada fijación del mandril por 
cuestiones de tamaño, forma o ajuste 
Latas abolladas 63 
Alineación incorrecta de la lata y la 
tapa 
Falso cierre 38 Ranura de los rulillos desgastados 
Cierre afilado 5 Ranura de los rulillos desgastados 
Cierre afilado roto 4 Mandril desgastado o roto 
Spinner 2 Spinner 
Total de defectos 207 cajas 
Fuente. Elaboración propia. 
Lo mismo se realizó para el mes de Junio donde se obtuvo 208 cajas defectuosas, en este mes 
los defecto principales fueron las latas con presencia de peladuras en las paredes internas y 
externas de la tapa con 90 cajas, latas con presencia de abolladuras con 81 cajas y el falso 








Tabla 13. Defectos de la maquina selladora en el mes de Junio. 
 
 





Pestaña del cuerpo de la lata o rizo 
de la tapa defectuoso 
2 
Caídas de latas en los procesos previo 
al sellado 
Arrugas 2 
Costura de la 1ra operación holgada o 
apretada 
Droop y vee 6 
Ranura del rulillo de la 1ra operación 
gastada 
Peladuras en las paredes internas y 
externos de la tapa 
 
90 
Mandril des calibrado, desgastado o 
roto 
Latas abolladas 81 
Inadecuada fijación del mandril por 
cuestiones de tamaño, forma o ajuste 
Falso cierre 16 
Alineación incorrecta de la lata y la 
tapa 
Cierre afilado 6 Ranura de los rulillos desgastados 
Cierre afilado roto 3 Ranura de los rulillos desgastados 
Spinner 2 Mandril desgastado o roto 
Total de defectos 208 cajas 
Fuente. Elaboración propia. 
Para el proceso de sellado se presentó un plan de mantenimiento correctivo a la maquina 
Continental CR-334, estableciendo fecha de inicio a fin, el origen y causas de los principales 
defectos de la máquina, el mantenimiento para cada causa y el costo total de la acción 
correctiva. Este plan fue ejecutado por la empresa Servicios generales “Acevedo” con duración 
de 15 días, teniendo como fecha de inicio el 16 de Julio del 2019 y fecha de culminación el 30 
de Julio del 2019, el costo del mantenimiento correctivo fue de S/. 5,074.00 incluido IGV, 
donde los últimos 3 días de mantenimiento se realizaron pruebas para controlar el adecuado 






Tabla 14. Plan de mantenimiento correctivo de la maquina selladora Continental CR-334. 
 
 









Costura holgada o apretada en la 
primera operación 
















17/07/2019 Miércoles Ranura del rulillo en la primera 
operación gastada 
Droop y vee, 
cierre afilado y 
cierre roto 
Cambio de rola y 
calibración de los 
rulillos 18/07/2019 Jueves 
19/07/2019 Viernes 
Mandril desgastado o roto 
Spinner, cierre 
afilado o cierre 
afilado roto 
Cambio de mandriles y 
calibración  20/07/2019 Sábado 
21/07/2019 Domingo Excesiva presión sobre el plato base 
Cierre afilado o 
cierre afilado 
roto 
 Ajuste de la longitud 
del cierre  
22/07/2019 Lunes 
Incorrecta alineación de la ranura del 
rulillo en la primera operación al 
mandril 






Inadecuada fijación del mandril 
(tamaño, forma y ajuste) 
Spinner 
Ajuste de la altura del 
cierre 
24/07/2019 Miércoles 
Falta de grasa y aceite en los 
mandriles o plato base 
Spinner 
Limpieza y engrase a 
los mandriles y plato 
base 
25/07/2019 Jueves Picos en la base del cierre Falso cierre 
Ajuste del rulillo en la 
segunda operación 
26/07/2019 Viernes 
Alineación incorrecta de la lata y 
tapa 
Falso cierre 
Calibración del plato 
base de compresión con 
las rolas y mandriles 
27/07/2019 Sábado 




exterior de la 
tapa 
Calibración de la 
entrada de la rola 
28/07/2019 Domingo Primera prueba de funcionamiento 
29/07/2019 Lunes Corrección de fallos en la primera prueba 
30/07/2019 Martes Prueba final del mantenimiento correctivo 
Costo total S/. 5,074.00 
Fuente. Elaboración propia. 
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Posteriormente se realizó una capacitación a los operadores explicando el manual de control 
de cierres (Anexo 10). Culminada la capacitación se desarrolló el formato de control que 
consistió en extraer muestras aleatorias de cada cabezal tal como se visualiza en la Tabla 15 
y Tabla 16. 








CC A D/V FC CA CAR S D P ME AB BS 
M M M M M M M M M M M M 
DS1 1/08/2019 364 2 0 0 2 0 0 0 8 0 0 4 0 364 16 
DS2 2/08/2019 366 2 0 0 2 0 0 0 7 0 0 3 0 366 14 
DS3 3/08/2019 368 1 0 0 2 0 0 0 6 0 0 3 0 368 12 
DS4 5/08/2019 369 0 0 0 1 0 0 0 7 0 0 3 0 369 11 
DS5 6/08/2019 369 0 0 0 2 0 0 0 7 0 0 2 0 369 11 
DS6 7/08/2019 370 0 0 0 2 0 0 0 4 0 0 4 0 370 10 
DS7 8/08/2019 365 2 1 0 1 0 0 0 8 0 0 4 0 365 15 
DS8 9/08/2019 369 0 1 0 1 0 0 0 7 0 0 3 0 369 11 
DS9 10/08/2019 367 2 1 0 1 0 0 0 6 0 0 4 0 367 13 
DS10 12/08/2019 372 0 1 0 1 0 0 0 4 0 0 3 0 372 8 
DS11 13/08/2019 369 1 0 0 2 0 0 0 5 0 0 3 0 369 11 
DS12 14/08/2019 367 2 0 1 2 0 0 0 6 0 0 2 0 367 13 
DS13 15/08/2019 372 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0 2 0 372 8 
DS14 16/08/2019 370 0 1 0 2 0 0 0 7 0 0 1 0 370 10 
DS15 17/08/2019 375 0 1 0 0 0 0 0 4 0 0 1 0 375 5 
DS16 19/08/2019 367 1 1 0 2 0 0 0 8 0 0 2 0 367 13 
DS17 20/08/2019 369 3 1 0 0 0 0 0 5 0 0 3 0 369 11 
DS18 21/08/2019 370 2 1 0 0 0 0 0 6 0 0 2 0 370 10 
DS19 22/08/2019 370 1 1 0 2 0 0 0 5 0 0 2 0 370 10 
DS20 23/08/2019 370 0 1 0 2 0 0 0 5 0 0 3 0 370 10 
DS21 24/08/2019 370 2 0 0 1 0 0 0 5 0 0 2 0 370 10 
DS22 26/08/2019 367 2 0 0 3 0 0 0 6 0 0 2 0 367 13 
DS23 27/08/2019 366 3 1 0 1 0 0 0 7 0 0 3 0 366 14 
DS24 28/08/2019 372 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 4 0 372 8 
Promedio  1 1 0 1 0 0 0 6 0 0 3 0 369 11 
Fuente. Elaboración propia. 
En la Tabla 15 se realiza una inspección visual de cierre, esto se realiza cada 30 minutos, en 
un número de 5 muestras por cada cabezal, esto se realiza según lo establecido por el D.S 
N°040-2001 PE. “Norma sanitaria de las actividades pesqueras y acuícolas” Art. N°101. 
Inspección visual de cierres. Para ello durante un día se saca un promedio de 380 latas, 
encontrando en el mes de Agosto un promedio de 369 latas buenas y 11 latas malas, estas 




Tabla 16. Control de inspección mecánico de cierre hermético del mes de Setiembre. 
 
 
Tabla resumen  
Prom B Prom M 
Fecha 
Pro   
B 
CC A D/V FC CA CAR S D P ME AB BS 
M M M M M M M M M M M M 
DS1 1/08/2019 366 0 0 0 2 0 0 0 8 0 0 4 0 366 14 
DS2 2/08/2019 368 0 0 0 2 0 0 0 7 0 0 3 0 368 12 
DS3 3/08/2019 368 1 0 0 2 0 0 0 6 0 0 3 0 368 12 
DS4 5/08/2019 365 3 0 0 1 0 0 0 8 0 0 3 0 365 15 
DS5 6/08/2019 367 2 0 0 2 0 0 0 7 0 0 2 0 367 13 
DS6 7/08/2019 369 1 0 0 2 0 0 0 4 0 0 4 0 369 11 
DS7 8/08/2019 367 0 0 0 1 0 0 0 8 0 0 4 0 367 13 
DS8 9/08/2019 367 2 0 0 1 0 0 0 7 0 0 3 0 367 13 
DS9 10/08/2019 367 2 0 0 1 0 0 0 6 0 0 4 0 367 13 
DS10 12/08/2019 368 0 0 0 1 0 0 0 8 0 0 3 0 368 12 
DS11 13/08/2019 367 1 0 0 2 0 0 0 7 0 0 3 0 367 13 
DS12 14/08/2019 365 2 0 1 2 0 0 0 6 0 0 4 0 365 15 
DS13 15/08/2019 371 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 4 0 371 9 
DS14 16/08/2019 367 0 0 0 2 0 0 0 8 0 0 3 0 367 13 
DS15 17/08/2019 370 0 0 0 2 0 0 0 5 0 0 3 0 370 10 
DS16 19/08/2019 367 1 0 0 2 0 0 0 6 0 0 4 0 367 13 
DS17 20/08/2019 367 3 0 0 2 0 0 0 5 0 0 3 0 367 13 
DS18 21/08/2019 371 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 3 0 371 9 
DS19 22/08/2019 370 1 0 0 2 0 0 0 5 0 0 2 0 370 10 
DS20 23/08/2019 366 2 0 0 2 0 0 0 6 0 0 4 0 366 14 
DS21 24/08/2019 367 0 0 0 2 0 0 0 7 0 0 4 0 367 13 
DS22 26/08/2019 371 0 0 0 2 0 0 0 4 0 0 3 0 371 9 
DS23 27/08/2019 370 0 0 0 0 0 0 0 7 0 0 3 0 370 10 
DS24 28/08/2019 369 1 0 0 2 0 0 0 4 0 0 4 0 369 11 
Promedio 368 1 0 0 2 0 0 0 6 0 0 3 0 368 12 
Fuente. Elaboración propia. 
Para la Tabla 16 de una muestra de 380 se obtuvieron 368 latas buenas y 12 latas con presencia 
de caídas de cierre, arrugas, falso cierre, desbarnizado y abolladuras. 
En la etapa verificar se analizó cada actividad con el nivel de cumplimiento tomando en cuenta 
las 8 actividades planificadas, estas se muestran en la Tabla 17, cumpliéndose en un promedio 
de 95%. En la actividad número 4, se capacitó al 86% que fueron 19 personas alcanzadas, el 
14% están en constante rotación; en la actividad número 5 se verificó al 91% que fueron 20 
personas alcanzadas, el 9% restante faltó a la empresa; en la actividad número 7 se capacitó a 
los operadores encargados de la maquina selladora, el 17% que representa a 1 operador faltó a 
la capacitación programada por motivo de salud. Se recomienda trabajar con el mismo personal 




Tabla 17. Verificación del nivel de cumplimiento de las actividades planificadas. 
 
 



















Descripción del método de 
trabajo del proceso de 
envasado. 
Si - - 100% - 
2 
Realizar una reunión con la 
alta gerencia. 
Si 2 2 100% - 
3 
Propuesta del nuevo método de 
trabajo en el proceso de 
envasado. 
Si - - 100% - 
4 
Programar capacitación a todo 
el personal de envasado. 
Si 22 19 86% 
Solo se capacitó al 86%, el 
14% fueron operarios  rotativo. 
5 
Formato de verificación a los 
operarios del área de envasado. 
Si 22 20 91% 
El 9% restante faltó a la 
empresa y no fueron evaluados 
6 
Programar un mantenimiento 
correctivo a la máquina 
selladora. 
Si - - 100% - 
7 
Programar capacitación a los 
operadores de la máquina 
selladora 
Si 6 5 83% 
El 17% de los operadores 
encargados de la maquina 
selladora faltó a la capacitación 
por motivos de salud 
8 
Realizar un formato de 
verificación para el área de 
sellado. 
Si - - 100% - 
Promedio 95 % 
Fuente. Elaboración propia. 
En la etapa actuar, con base en los resultados se tomaron medidas para obtener un mayor 
alcance de los operarios capacitados. Los resultados y objetivos definidos se ajustaron a las 
expectativas, como se puede observar en la Tabla 17 se obtuvo un nivel de cumplimiento del 
95% en las actividades planeadas y una merma en el área de envasado de un 3.83%, como 
acción pertinente se propuso realizar una capacitación cada 4 meses con duración de 1 hora 
con 30 minutos, iniciando en el mes de enero del 2020 debido a que el proyecto de 
investigación culminó en el mes de setiembre del 2019 y realizar una charla mensual que 
conste de 15 minutos, esto se puede observar en la Tabla 18, no consideramos el mismo tiempo 






que tengan un controlador de abastecimiento de materia prima para disminuir el porcentaje de 
mermas en el área de envasado. 
 
Tabla 18. Cronograma de charlas y capacitaciones en el área de envasado. 
  
Planificación de acciones en el área de envasado 
Año : 2020 
Mes Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Set. 









11    16     
Fuente: Elaboración propia. 
Se propuso implementar un mantenimiento preventivo para la máquina selladora Continental 
CR-344, tal como se puede visualizar en la Tabla 19. El mantenimiento y la capacitación 
tendrá una duración de 1 día, se recomendó realizarla cada 6 meses, puesto que en el mes de 
julio se realizó un mantenimiento correctivo, y la verificación culminó en el mes de setiembre 
del 2019. A su vez se recomendó realizar una capacitación en el mes de abril del 2020 
permitiendo que a los operadores se les haga un hábito la correcta manipulación de las maquina 
selladora de latas. 
Tabla 19. Cronograma de charlas y capacitaciones en el área de sellado. 
  
Planificación de acciones en el área de sellado 
Año: 2020 
Mes Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Set. 
Día/Duración M M      M M   
Mantenimiento 
preventivo 
1 día 7 -      6 -   
Capacitación 1 día  - 8   13   - 7   
Fuente: Elaboración propia. 
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La aplicación del ciclo PHVA para el área de envasado y sellado fue beneficiosa ya que se 
logró mejorar en un corto plazo. Lo que se propone es que esta metodología no solo la 
concentren en ciertas áreas de la empresa Pacific Natural Foods, puesto que, no permitirá que 
aumente la productividad y reduzca los productos defectuosos, por esta razón se requiere un 
cambio en toda la organización y la participación de todos los que integran la empresa.  
3.4. Productividad final después de la aplicación de la gestión de calidad 
En la Tabla 20, se observa la productividad de la materia prima del mes de Agosto, donde 
se tomó en cuenta las cajas producidas, teniendo como resultado que en el mes de Agosto se 
obtuvo una productividad de 76 cajas por cada tonelada producida y para el mes de Setiembre 
se obtuvo 76 cajas con respecto a cada tonelada producida. En cuanto a la productividad por 
sol de materia prima para el mes de Agosto se tuvo como resultado que por cada sol invertido 
en el mes se encontró una utilidad de 10.21 soles en relación al rendimiento de la materia 
prima, para el mes de Setiembre se contó con una utilidad de 10.21 soles. Para la 
productividad de mano de obra en el mes de Agosto se alcanzó una productividad de 6.46, 
así mismo para el mes de Setiembre se alcanzó 6.40. En la productividad de maquinaria se 
analizó que para el mes de Agosto y Setiembre se alcanzaron 142 cajas por horas-máquina. 


















Agosto 76.59 10.21 6.46 142.14 
Setiembre 76.58 10.21 6.40 142.32 
Promedio 76.59 10.21 6.43 142.23 
Fuente. Elaboración propia. 
En la Tabla 21 Se recolectó la cantidad de anchoveta ingresada durante el mes de Agosto y 
Setiembre, las cajas producidas en cada mes y los costos unitarios de los insumos utilizados. 
La productividad multifactorial para el mes de Agosto alcanzó el 1.4452 que se ve reflejado 
en la disminución de mermas en el área de envasado y sellado del mes de Mayo en 4304.44Kg 















la Tabla 22, comparándose con los datos de la Tabla 23 que tiene 1057.12Kg que representan 
a 133.47 cajas con una pérdida de S/.11,745.78 del mes de Agosto y para el mes de Setiembre 
se consiguió una productividad de 1.4452, donde se puede evaluar el incremento de la 
productividad y ver la cantidad de merma de los procesos de envasado y sellado teniendo que 
en el mes de Junio se contó con una merma de 4304,36Kg y con un total de 543.49 teniendo 
así una pérdida de S/.47,826.22 en comparación con el mes de Setiembre con 1068.04Kg de 
merma y con 134.85 cajas que convertido en soles da una pérdida de S/.11867.11. 
 
Tabla 21. Resumen mensual de la productividad multifactorial después de la aplicación de 
la gestión de calidad. 
Mes 
Productividad multifactorial 
Unidades Producidas ∗ Precio de unidades producidas




Fuente. Elaboración propia. 
Tabla 22. Mermas del mes de Mayo-Junio antes de la aplicación de la gestión de calidad. 
Mayo 
  Kg Perdidos Cjs Perdidas S/. Perdidos 
Envasado 2665.00 336.49 S/29,611.11 
Sellado 1639.44 207.00 S/18,216.00 
Total 4304.44 543.49 47827.11 
Junio 
  Kg Perdidos Cjs Perdidas S/. Perdidos 
Envasado 2657.00 335.48 S/29,522.22 
Sellado 1647.36 208.00 S/18,304.00 
Total 4304.36 543.48 47826.22 
Fuente. Elaboración propia. 
Tabla 23. Mermas del mes de Agosto-Setiembre después de la aplicación de la gestión de 
calidad 
Agosto 
  Kg Perdidos Cjs Perdidas S/. Perdidos 
Envasado 772.00 97.47 S/8,577.78 
Sellado 285.12 36.00 S/3,168.00 
Total 1057.12 133.47 11745.78 
Setiembre 
  Kg Perdidos Cjs Perdidas S/. Perdidos 
Envasado 775.00 97.85 S/8,611.11 
Sellado 293.04 37.00 S/3,256.00 
Total 1068.04 134.85 11867.11 
Fuente. Elaboración propia. 
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Después de determinar la productividad parcial inicial y final se prosiguió a evaluar la 
influencia que tuvo el ciclo PHVA en la línea de crudo de la empresa Pacific Natural Foods. 
En la Tabla 24 se muestra un incremento de productividad por materia prima de 3.43% lo que 
significa que en el mes de Agosto han producido más cajas de “Entero de anchoveta en salsa 
de tomate” con respecto al mes de mayo, para los meses de Junio y Setiembre se obtuvo un 
incremento del 3.45%. 
 




incrementada Mes Pre  Post 
Mayo y Agosto 74.0512 76.5931 3.43% 
Junio y Setiembre 74.0277 76.5831 3.45% 
Fuente. Elaboración propia 
En la Tabla 25 se muestra un incremento de productividad por materia prima en soles para los 
meses de Mayo-Agosto con respecto a las cajas producidas, utilizando todo esto en soles fue 
de 3.78% lo que significa que en el mes de Junio-Setiembre hubo un incremento de las 
ganancias en un 3.80% gracias a la aplicación de la metodología del ciclo PHVA. 
Tabla 25. Comparación de la productividad de la materia prima en soles. 
Productividad MP (S/.) 
% 
productividad 
incrementada Mes Pre  Post 
Mayo y Agosto 9.8392 10.2114 3.78% 
Junio y Setiembre 9.8357 10.2098 3.80% 
Fuente. Elaboración propia 
En la Tabla 26, se muestra que la productividad de mano de obra incrementó un 10.83% con 
respecto a los meses Mayo-Agosto, para los meses Junio y Setiembre se muestra un incremento 
de 9.44% lo que demuestra que cada operario está produciendo una mayor cantidad de cajas 









incrementada Mes Pre  Post 
Mayo y Agosto 5.8302 6.4611 10.83% 
Junio y Setiembre 5.8448 6.3965 9.44% 
Fuente. Elaboración propia. 
En la Tabla 27, se muestra que la productividad de maquinaria incrementó un 10.83%% con 
respecto a los meses Mayo-Agosto, para los meses Junio y Setiembre se muestra un incremento 
de 10.69% lo que quiere decir que la maquinaria está produciendo una mayor cantidad de cajas 
de “Entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapon” en base a sus horas de trabajo. 
 




incrementada Mes Pre  Post 
Mayo y Agosto 128.2653 142.1436 10.83% 
Junio y Setiembre 128.5856 142.3154 10.69% 
Fuente. Elaboración propia 
En la Tabla 28, se muestra que la productividad multifactorial tuvo un incrementó 5.69% con 
respecto a los meses Mayo-Agosto, y para los meses Junio y Setiembre se muestra un 
incremento de 5.69%. 




incrementada Mes Pre  Post 
Mayo y Agosto 1.3674 1.4452 5.69% 
Junio y Setiembre 1.3674 1.4452 5.69% 
Fuente. Elaboración propia. 
Se realizó una prueba estadística para muestras relacionadas de las productividades antes y 
después de la aplicación de la metodología PHVA en el software estadístico IBM SPSS 22. 
Como primer paso se definió  la hipótesis nula y alternativa: 
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Ho= La gestión de calidad no aumenta de manera significativa la productividad del área de 
producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods S.A.C., Santa-2019. 
H1= La gestión de calidad aumenta de manera significativa la productividad del área de 
producción de conservas de pescado en Pacific Natural Foods S.A., Santa-2019. 
Posteriormente se definió el nivel alfa con un nivel de confianza del 95% y un nivel de error 
del 5%, es decir el porcentaje de error que estamos dispuestos a correr al momento de realizar 
nuestra prueba. 
Tabla 29. Resumen de procesamientos de casos  
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
P.M.I.Mayo.Junio 52 100,0% 0 0,0% 52 100,0% 
P.M.F.Agosto.Setiembre 52 100,0% 0 0,0% 52 100,0% 
Fuente. IBM SPSS Statistic 22. 
En la Tabla 29, se aprecia que en la productividad inicial y final el porcentaje de datos válidos 
obtenidos es de 100%, por lo que se asume que no existen datos perdidos. 
Tabla 30. Descriptivos. 
 Estadístico Error estándar 
P.M.I.Mayo.Junio Media 1,367442 ,0000424 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 1,367357  
Límite superior 1,367527  
Media recortada al 5% 1,367452  
Mediana 1,367400  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,0003057  
Mínimo 1,3667  
Máximo 1,3679  
Rango ,0012  
Rango intercuartil ,0004  
Asimetría -,295 ,330 
Curtosis -,510 ,650 
P.M.F.Agosto.Setiembre Media 1,445165 ,0000182 
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95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 1,445129  
Límite superior 1,445202  
Media recortada al 5% 1,445168  
Mediana 1,445200  
Varianza ,000  
Desviación estándar ,0001312  
Mínimo 1,4449  
Máximo 1,4455  
Rango ,0006  
Rango intercuartil ,0002  
Asimetría -,295 ,330 
Curtosis -,080 ,650 
Fuente. IBM SPSS Statistic 22. 
En la Tabla 30 se demuestra que la media de la productividad del mes de Mayo era de 1.3674, 
lo cual es menor que la media del mes de Agosto que fue de 1.4451. 
Tabla 31. Pruebas de normalidad de la productividad con Wilcoxon. 







Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con 
signo 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente. IBM SPSS Statistic 22. 
En la Tabla 31 se puede verificar que el nivel de significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicado a la productividad multifactorial antes y después de la implementación es de 0,000, 
por lo que para esta última se rechaza la hipótesis nula, comprobando que los datos no 
provienen de una distribución normal, teniendo así un comportamiento no paramétrico, 
entonces se acepta la hipótesis alternativa ya que queda demostrado que la gestión de calidad 
aumenta la productividad del área de producción de conservas de pescado en la empresa 




Al realizar el diagnóstico en el área de producción de conservas de “Entero de anchoveta en 
salsa de tomate”, se dieron a conocer los problemas en el área de envasado y sellado, debido a 
que se presenciaba perdida excesiva de materia prima, un inadecuado método de trabajo, 
personal poco capacitado para ejercer las labores y una falta de mantenimiento correctivo y 
preventivo de la máquina selladora Continental CR-334 que ocasionaba presencia de 
abolladuras en las latas, falso cierre, desbarnizado en las latas, tanto en la paredes internas de 
como en los filos del cierre, esto se debía a que la máquina no estaba correctamente calibrada 
o porque tenía los mandriles gastados, por otro lado existía una inadecuada fijación de los 
mandriles y los rulillos estaban muy gastados, debido a esto se ocasionaban paras repetitivas 
en la producción y conllevaba a tener más tiempo empleado en las horas-máquina. Por lo tanto, 
iniciamos esta investigación basándonos en los capítulos de la norma técnica de calidad ISO 
9001 (2015), indica que al implementar un sistema de gestión de calidad traerá como 
beneficios el incremento del grado de satisfacción del cliente, se disminuyen los riesgos y 
costos en el proceso productivo, para ello se realizó un Check-List que permitió identificar los 
puntos que no se estaban cumpliendo en la empresa, al igual que el cuadro de rendimiento por 
procesos que se utilizó para identificar las áreas que presentaron un elevado porcentaje de 
mermas en el proceso que también ayudó para la elaboración de la matriz análisis de modo y 
efecto de fallas donde se identificaron las causas potenciales y se recomendaron las posibles 
acciones correctivas para cada efecto o falla encontrado durante el proceso. Se concuerda con 
Herbozo y Yañez (2018) quien realizó un diagnóstico general utilizando instrumentos 
diferentes como el diagrama de Ishikawa mediante una lluvia de ideas y el árbol de problemas, 
posteriormente se cuantificó el rendimiento de los procesos para determinar la línea base antes 
de la implementación de la metodología PHVA y finalmente se aplicó el Check-List de la 
norma ISO 9001:2015 mostrando un incremento en el puntaje de la norma de un 20% en 
relación al diagnóstico inicial. Por otro lado Jordán y Mendo (2018) utilizaron como 
instrumento al análisis de modo y efecto de fallas para poder realizar un plan estratégico que 
aumente las probabilidades de anticiparse a los efectos negativos que pueden llegar a tener en 
el proceso, para ello se calculó los indicadores de cada uno de ellos y se aplicaron medidas 
correctiva ante los problemas identificados, incrementando la productividad de 0.018% a 0.191 
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y disminuyendo el porcentaje de defectos de un 5.64% a un 3.65% mostrando un ahorro de         
S/. 1188.00. 
Posteriormente se aplicó una metodología PHVA según se menciona en la teoría de la UNIT 
(2009), donde se establece objetivos y procedimiento con una secuencia lógica, aplicando 
técnicas e instrumentos para cada etapa del ciclo PHVA, en la etapa planificar se realizó un 
formato de planificación y un diagrama de Gantt para programar las actividades planteadas, 
tal como lo realizó Flores y Mas (2015) a través de un registro de problemas con sus causas 
raíces a través del diagrama de causa-efecto, las 5W y una matriz AMFE para luego seguir con 
la implementación de planes de acción, en la productividad global se vio reflejada en un 
incremento de 0.213 a 0.219 obteniendo una mejora del 2.3% en relación al aprovechamiento 
de la materia prima. Para la etapa hacer se utilizó un diagrama bimanual para la descripción 
del nuevo método de trabajo a través de una capacitación para el área de envasado, por otro 
lado Orozco (2016) utilizó la metodología de las 5’s beneficiando el método de trabajo y  
haciéndola más segura, ordenada y agradable, es por eso que obtuvo un incremento de la 
productividad parcial de la mano de obra en un 6% y con respecto a la productividad total un 
15%. Finalmente se realizó el plan de mantenimiento correctivo para la máquina selladora 
Continental CR-334 y se elaboró una capacitación para los operadores tal como lo realizó 
Quiñonez y Salinas (2016) que diseñaron también un mantenimiento preventivo y autónomo 
para las maquinas tejedoras, optimizando su rendimiento donde se incrementó la productividad 
en la línea de producción de bebé, dama y caballero en un 3.34%, 10.38% y 4.45%, 
respectivamente, concordando con el presente trabajo de investigación que tuvo también un 
incremento en cuanto a las horas-máquina  de 10.76% en promedio a los meses después de la 
implementación Agosto-Setiembre, mostrando que el mantenimiento correctivo y los formatos 
de control para el área de envasado fueron más efectivos que el mantenimiento preventivo y 
autónomo que aplicó Quiñonez y Salinas en su propuesta de un sistema de mejora continua. 
Por último, una vez realizada la implementación del ciclo PHVA se realizó una matriz de 
productividad parcial y multifactorial durante los meses de prueba (Agosto-Setiembre) 
obteniendo resultados con unidades de medida que tienen relación con lo mencionado por 
Carro (2012) que expresa que la productividad de materia prima resulta del producto del total 
de la producción entre la cantidad de materia prima empleada, en cuanto a la productividad de 
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la materia prima en soles se obtuvo como resultado que por cada sol invertido se debe obtener 
una utilidad en soles con respecto al rendimiento de la materia prima, para la productividad 
parcial de la mano de obra se toma en cuenta la producción entre las horas-hombre empleadas 
y por último en la productividad de maquinaria se toma en cuenta la producción entre las horas 
máquinas empleadas. Así mismo a través de la recolección de datos del mes de Mayo y Junio 
del 2019 donde se pudo evaluar la productividad promedio de materia prima de 74 cajas/TN, 
la productividad por sol de materia prima de S/. 9.83 de venta por cada sol que se invirtió en 
la materia prima, la productividad de mano de obra de 5.84 cajas/horas-hombre, la 
productividad de horas-máquina de 128.43 cajas/horas-máquina y la productividad 
multifactorial de 1.36% del producto entero de anchoveta en salsa de tomate, estos datos se 
obtuvieron durante los 26 días laborables de cada mes donde se utilizó 638 TN entre el mes 
de Mayo-Junio contando con 47,241.63 cajas producidas y para los meses de Agosto-
Setiembre se tomó en cuenta las 320 TN utilizadas para la producción de entero de anchoveta 
en salsa de tomate con 48,634.64 cajas. Dichos resultados guardan relación con el escenario 
mostrado por Cabrera y Pillalca quienes pudieron identificar fallas en el control de calidad y 
pérdidas de materia prima durante el proceso de fabricación de azúcar, una vez implementado 
el sistema de gestión de calidad que tuvo una duración de un año donde se muestra el 
incremento de la productividad de mano de obra en 11.26%, para la productividad de materia 
prima aumentó en 2.40% finalmente con respecto a la productividad de maquinaria incrementó 
en 5.97%. Por otro lado en la tesis de Figueroa y Goyzueta (2017) realizó un diagnóstico y 
estableció metas y planes para los problemas encontrados en la etapa de diagnóstico, esto 
permitió obtener un aumento en la productividad total de 25.38 bolsas/sol a 30.60 bolsas/sol y 
en cuanto a la producción incrementó de 38 paquetes/hora a 78 paquetes/hora. Se puede 
apreciar que en ambos caso muestra valores distintos en cuanto a la productividad parcial y 
multifactorial, pero sin importar el rubro de la empresa se establece que gracias a la aplicación 
de la metodología PHVA se logró cumplir con los objetivos planteados que fue de incrementar 







5.1. Se elaboró un diagnóstico situacional de la gestión de calidad en el área de producción, 
realizando un check list en base al formato de la norma técnica de calidad donde se 
evidenció que en el capítulo 6 la empresa contaba con estrategias pero no implementaban 
lo planificado, obteniendo un porcentaje de 36% es decir que la acción a realizar es 
implementar,  y en el capítulo 10 la empresa tenía nociones del tema puesto que manejaba 
conceptos de mejora, pero no contaban con un método de trabajo adecuado y el personal 
estaba poco capacitado; en general se muestra un nivel de implementación de un 57%. 
5.2. Se determinó que en el mes de Mayo la productividad promedio de materia prima de los 
26 días laborales fue 74.05 cajas/TN, la productividad promedio de materia prima en soles 
de 9.83 de venta por cada sol invertido, así como la productividad de mano de obra que 
fue de 5.83 cajas/horas-hombre, la productividad promedio de horas máquina de 128.26 
cajas/horas-máquina, la productividad promedio multifactorial de 1.36. En el mes de Junio 
del 2019 la productividad promedio de materia prima fue de 74.02 cajas/TN, la 
productividad promedio de materia prima en soles de 9.83 de venta por cada sol invertido, 
el promedio de la productividad de mano de obra fue de 5.84 cajas/horas-hombre, la 
productividad promedio de las horas maquina fue de 128.58 cajas/horas-máquina, la 
productividad promedio multifactorial fue de 1.36%. 
5.3. Se implementó la gestión de calidad con la aplicación de la metodología PHVA en el área 
de producción de conservas de pescado, donde se utilizó instrumentos como el Check list, 
el formato de rendimiento por proceso, el análisis de modo y efecto de fallas, diagrama 
bimanual, diagrama de Gantt, formato de capacitación, formato de mantenimiento 
correctivo, formatos de control para el área de envasado y sellado, formato de verificación 
de resultados, el software estadístico IBM SPSS Statistics 22 y el cuadro de productividad 
parcial y multifactorial. 
5.4. Se determinó la productividad final comparándolo con la productividad inicial; la 
productividad de materia prima tuvo un incremento del 3.43% para el mes de Mayo-
Agosto y para el mes de Junio y Setiembre un 3.45%, la productividad de materia prima 
por soles un 3.78% y 3.80% respectivamente, al igual que la mano de obra un 10.83% y 
un 9.44%, la productividad incrementada de horas-máquina un 10.83% y un 10.69%, para 
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la productividad multifactorial un 5.69%. Finalmente se realizó la contrastación de 
hipótesis en el software estadístico IBM SPSS 22, analizando que el nivel de significancia 
aplicada para la productividad después es de 0,000, por lo tanto se rechaza la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alternativa en cuanto a la aplicación de la gestión de calidad 


























6.1. Tomar en cuenta evaluar constantemente a la empresa a través del Check-List dado por la 
norma técnica de calidad ISO 9001:2015 teniendo en cuenta que los problemas principales 
se encuentran en el capítulo 6 que es la planificación de la organización y el capítulo 10 
donde se establecen las mejoras continuas en el proceso productivo de la empresa. 
6.2. Diseñar un formato de control de la productividad en el área de producción, de tal forma 
que se realice un monitoreo continuo que permita identificar los índices negativos que 
ocurren dentro del proceso y así se puedan tomar las medidas correctivas para poder 
cumplir con la mejora continua. 
6.3.  Concretar las estrategias diseñadas y aplicadas de la mejora continua, cumpliendo con el 
llenado correcto de los formatos de verificación tanto para el área de envasado como para 
el área de sellado, permitiendo que los operadores y operarios manejen los nuevos cambios 
realizados en las áreas mencionadas. 
6.4. Realizar estudios en el proceso productivo de entero de anchoveta, permitiendo que la 
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Anexo 1. Check-List. 
 
Diagnóstico de evaluación sistema de gestión de calidad según NTC ISO 9001-2015  
Criterios de calificación:  A. Cumple completamente con el criterio enunciado (10 puntos: Se establece, se implementa y 
se mantiene; Corresponde a las fase de Verificar y Actuar para la Mejora del sistema); B. cumple parcialmente con el 
criterio enunciado (5 puntos: Se establece, se implementa, no se mantiene; Corresponde a las fase del Hacer del 
sistema); C. Cumple con el mínimo del criterio enunciado (3 puntos: Se establece, no se implementa, no se mantiene; 
Corresponde a las fase de identificación y Planeación del sistema);  D. No cumple con el criterio enunciado (0 puntos: no 




Criterio inicial de 
calificación 
A-V H P N/S 
A B C D 
4. Contexto de la organización 
4.1 Comprensión de la organización y su contexto  
10 5 3 0 
1 
Se determinan las cuestiones externas e internas que son pertinentes para el propósito y  
dirección estratégica de la organización. 
  5     
2 
Se realiza el seguimiento y la revisión de la información sobre estas cuestiones externas e 
internas. 
  5     
4.2 Comprensión de las necesidades y expectativas de las partes interesadas  
3 
Se ha determinado las partes interesadas y los requisitos de estas partes interesadas para el 
sistema de gestión de Calidad. 
  5     
4 
Se realiza el seguimiento y la revisión de la información sobre estas partes interesadas y sus 
requisitos. 
  5     
4.3 Determinación del alcance del sistema de gestión de calidad  
5 
El alcance del SGC, se ha determinado según:   
Procesos operativos, productos y servicios, instalaciones físicas, ubicación geográfica 
  5     
6 
El alcance del SGC se ha determinado teniendo en cuenta los problemas externos e internos, las 
partes interesadas y sus productos y servicios? 
  5     
7 Se tiene disponible y documentado el alcance del Sistema de Gestión.  10       
8 
Se tiene justificado y/o documentado los requisitos (exclusiones) que no son aplicables para el 
Sistema de Gestión? 
  5     
4.4 Sistema de gestión de la calidad y sus procesos 
9 Se tienen identificados los procesos necesarios para el sistema de gestión de la organización   5     
10 
Se tienen establecidos los criterios para la gestión de los procesos teniendo en cuenta las 
responsabilidades, procedimientos, medidas de control e indicadores de desempeño necesarios 
que permitan la efectiva operación y control de los mismos. 
  5     
11 
Se mantiene  y conserva información documentada que permita apoyar la operación de estos 
procesos. 
10       
SUBTOTAL 20 45 0 0 
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100)    59% 
5. Liderazgo 
5.1 liderazgo y compromiso gerencial 
1 Se demuestra responsabilidad por parte de la alta dirección para la eficacia del SGC.   5     
5.1.2 Enfoque al cliente 
2 La gerencia garantiza que los requisitos de los clientes de determinan y se cumplen. 10       
3 
Se determinan y consideran  los riesgos y oportunidades que puedan afectar a la conformidad de 
los productos y servicios y a la capacidad de aumentar la satisfacción del cliente. 
10     0 
5.2 Política 
5.2.1 Establecimiento de la política 
4 
La política de calidad con la que cuenta actualmente la organización está acorde con los 
propósitos establecidos.  
  5     
5.2.2 Comunicación de la política de calidad 
5 Se tiene disponible a las partes interesadas, se ha comunicado dentro de la organización. 10       
5.3 Roles, responsabilidades y autoridades en la organización 
6 
Se han establecido y comunicado las responsabilidades y autoridades para los roles pertinentes 
en  toda  la organización. 
10       
SUBTOTAL 40 10 0 0 
64  
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100)    83% 
6. Planificación  
6.1 Acciones para abordar riesgos y oportunidades 
1 
Se han establecido los riesgos y oportunidades que deben ser abordados para asegurar que el 
SGC logre los resultados esperados. 
  5     
2 
La organización ha previsto las acciones necesarias para abordar estos riesgos y oportunidades y 
los ha integrado en los procesos del sistema. 
    3   
6.2 Objetivos de la calidad y planificación para lograrlos 
3 
Que acciones se han planificado para el logro de los objetivos del SIG-HSQ, programas de 
gestión? 
  5     
4 Se mantiene información documentada sobre estos objetivos   5     
6.3 Planificación de los cambios 
5 
Existe un proceso definido para determinar la necesidad de cambios en el SGC y la gestión de su 
implementación? 
      0 
SUBTOTAL 0 15 3 0 





La organización ha determinado y proporcionado los recursos necesarios para el 
establecimiento, implementación, mantenimiento y mejora continua del SGC (incluidos los 
requisitos de las personas, medioambientales y de infraestructura) 
10       
7.1.5 Recursos de seguimiento y medición 
7.1.5.1 Generalidades 
2 
En caso de que el monitoreo o medición se utilice para pruebas de conformidad de productos y 
servicios a los requisitos especificados, ¿se han determinado los recursos necesarios para 
garantizar un seguimiento válido y fiable, así como la medición de los resultados? 
10       
7.1.5.2 Trazabilidad de las mediciones 
3 Dispone de métodos eficaces para garantizar la trazabilidad durante el proceso operacional.   5     
7.1.6 Conocimientos de la organización 
4 
Ha determinado la organización los conocimientos necesarios para el funcionamiento de sus 
procesos y el logro de la conformidad de los productos y servicios y, ha implementado un 
proceso de experiencias adquiridas. 
  5     
7.2 Competencia 
5 
La organización se ha asegurado de que las personas que puedan afectar al rendimiento del SGC 
son competentes en cuestión de una adecuada educación, formación y experiencia, ha adoptado 
las medidas necesarias para asegurar que puedan adquirir la competencia necesaria 
  5     
7.3 Toma de conciencia 
6 
Existe una metodología definida para la evaluación de la eficacia de las acciones formativas 
emprendidas. 
      0 
7.4 Comunicación 
7 
Se tiene definido un procedimiento para las comuniones internas y externas del SIG dentro de la 
organización. 
    3   
7.5 Información documentada 
7.5.1 Generalidades 
8 
Se ha establecido la información documentada requerida por la norma y necesaria para la 
implementación y funcionamiento eficaces del SGC. 
  5     
7.5.2 Creación y actualización 
9 Existe una metodología documentada adecuada para la revisión y actualización de documentos. 10       
7.5.3 Control de la información documentada 
10 Se tiene un procedimiento para el control de la información documentada requerida por el SGC. 10       
SUBTOTAL 40 20 3 0 
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100)    63% 
8. Operación  
8.1 Planificación y control operacional 
1 
Se planifican, implementan y controlan los procesos necesarios para cumplir los requisitos para 
la provisión de servicios. 
10       
2 La salida de esta planificación es adecuada para las operaciones de la organización. 10       
3 Se asegura  que  los  procesos  contratados  externamente  estén controlados.   5     
4 
Se revisan las consecuencias de los cambios no previstos, tomando acciones para mitigar 
cualquier efecto adverso. 
  5     
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8.2 Requisitos para los productos y servicios 
8.2.1 Comunicación con el cliente 
 
 
5 La comunicación con los clientes incluye información relativa a los productos y servicios. 10       
6 
Se obtiene la retroalimentación de los clientes relativa a los  productos y servicios, incluyendo 
las quejas.  
10       
7 Se establecen los requisitos específicos para las acciones de contingencia, cuando sea pertinente. 10       
8.2.2 Determinación de los requisitos para los productos y servicios  
8 
Se determinan los requisitos legales y reglamentarios para los productos y servicios que se 
ofrecen y aquellos considerados necesarios para la organización. 
10       
8.2.3 Revisión de los requisitos para los productos y servicios 
9 
La organización se asegura que tiene la capacidad de cumplir los requisitos de los productos y 
servicios ofrecidos. 
10       
10 
La organización revisa los requisitos del cliente antes de comprometerse a suministrar productos 
y servicios a este. 
10       
11 
Se confirma los requisitos del cliente antes de la aceptación por parte de estos, cuando no se ha 
proporcionado información documentada al respecto. 
10       
12 
Se asegura que se resuelvan las diferencias existentes entre los requisitos del contrato o pedido y 
los expresados previamente. 
10       
13 Se conserva la información documentada, sobre cualquier requisito nuevo para los servicios. 10       
8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios 
14 
Las personas son conscientes de los cambios en los requisitos de los productos y servicios, se 
modifica la información documentada pertinente a estos cambios. 
10       
8.3 Diseño y desarrollo de los productos y servicios 
8.3.1 Generalidades 
15 
Se establece, implementa y mantiene un proceso de diseño y desarrollo que sea adecuado para 
asegurar la posterior provisión de los servicios. 
10       
8.3.2 Planificación del diseño y desarrollo 
16 La organización determina todas las etapas y controles necesarios para el diseño y desarrollo de 
productos y servicios. 
  
5 
    
8.3.3 Entradas para el diseño y desarrollo 
17 
Al determinar los requisitos esenciales para los tipos específicos de productos y servicios a 
desarrollar, se consideran los requisitos funcionales y de desempeño, los requisitos legales y 
reglamentarios. 
10       
18 Se resuelven las entradas del diseño y desarrollo que son contradictorias.   5     
19 Se conserva información documentada sobre las entradas del diseño y desarrollo.   5     
8.3.4 Controles del diseño y desarrollo 
20 Se aplican los controles al proceso de diseño y desarrollo, se definen los resultados a lograr.   5     
21 
Se realizan las revisiones para evaluar la capacidad de los resultados del diseño y desarrollo para 
cumplir los requisitos. 
10       
22 
Se realizan actividades de verificación para asegurar que las salidas del diseño y desarrollo 
cumplen los requisitos de las entradas. 
10       
23 
Se aplican controles al proceso de diseño y desarrollo para asegurar que: se  toma cualquier  
acción necesaria sobre los problemas  determinados  durante  las revisiones, o las actividades de 
verificación y validación 
10       
24 
Se conserva información documentada sobre las acciones tomadas. 
10       
8.3.5 Salidas del diseño y desarrollo 
25 Se asegura que las salidas del diseño y desarrollo: cumplen los requisitos de las entradas 10       
26 
Se asegura que las salidas del diseño y desarrollo: son adecuadas para los procesos posteriores 
para la provisión de productos y servicios 
10       
27 
Se asegura que las salidas del diseño y desarrollo: incluyen o hacen referencia a los requisitos de 
seguimiento y medición, cuando sea apropiado, y a los criterios de aceptación 
  5     
28 
Se asegura que las salidas del diseño y desarrollo: especifican las características de los productos 
y servicios, que son esenciales para su propósito previsto y su provisión segura y correcta. 
  5     
29 Se conserva información documentada  sobre  las  salidas  del  diseño  y desarrollo. 10       
8.3.6 Cambios del diseño y desarrollo  
30 
Se identifican, revisan y controlan los cambios hechos durante el diseño y desarrollo de los 
productos y servicios 
  5     
31 
Se conserva la información documentada sobre los cambios del diseño y desarrollo, los 
resultados de las revisiones, la autorización de los cambios, las acciones tomadas para prevenir 
los impactos adversos. 
10       
8.4 Control de los procesos, productos y servicios suministrados externamente 
8.4.1 Generalidades  
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32 
La organización asegura que los procesos, productos y servicios suministrados externamente son 
conforme a los requisitos. 
10       
33 
Se determina los controles a aplicar a los procesos, productos y servicios suministrados 
externamente. 
  5     
34 
Se determina y aplica criterios para la evaluación, selección, seguimiento del desempeño y la 
reevaluación de los proveedores externos. 
  5     
35 Se conserva información documentada de estas actividades 10       
8.4.2 Tipo y alcance del control 
36 
La organización se asegura que los procesos, productos y servicios suministrados externamente 
no afectan de manera adversa a la capacidad de la organización de entregar productos y 
servicios, conformes de manera coherente a sus clientes. 
10       
37 Se definen los controles a aplicar a un proveedor externo y las salidas resultantes.   5     
38 
Considera el impacto potencial de los procesos, productos y servicios suministrados 
externamente en la capacidad de la organización de cumplir los requisitos del cliente y los 
legales y reglamentarios aplicables. 
10       
39 
Se asegura que los procesos suministrados externamente permanecen dentro del control de su 
sistema de gestión de la calidad. 
10       
40 
Se determina la verificación o actividades necesarias para asegurar  que los procesos, productos 
y servicios cumplen con los requisitos. 
10       
8.4.3 Información para los proveedores externos 
41 
La organización comunica a los proveedores externos sus requisitos para los procesos, productos 
y servicios. 
10       
42 
Se comunica la aprobación de productos y servicios, métodos, procesos y equipos, la liberación 
de productos y servicios. 
    3   
43 Se comunica la competencia, incluyendo cualquier calificación requerida de las personas.       0 
44 Se comunica las interacciones del proveedor externo con la organización. 10       
45 
Se comunica el control y seguimiento del desempeño del proveedor externo aplicado por la 
organización. 
  5     
8.5 Producción y provisión del servicio  
8.5.1 Control de la producción y de la provisión del servicio 
46 Se implementa la producción y provisión del servicio bajo condiciones controladas.   5     
47 
Dispone de información documentada que defina las características de los productos a producir, 
servicios a prestar, o las actividades a desempeñar. 
10       
48 Dispone de información documentada que defina los resultados a alcanzar. 10       
49 Se controla la disponibilidad y el uso de recursos de seguimiento y medición adecuados   5     
50 
Se controla la implementación de actividades de seguimiento y medición en las etapas 
apropiadas. 
  5     
51 Se controla el uso de la infraestructura y el entorno adecuado para la operación de los procesos.   5     
52 Se controla la designación de personas competentes.   5     
53 
Se  controla la validación y revalidación periódica de la capacidad para alcanzar los resultados 
planificados. 10       
54 Se controla la implementación de acciones para prevenir los errores humanos.   5     
55 Se controla la implementación de actividades de liberación, entrega y posteriores a la entrega. 10       
8.5.2 Identificación y trazabilidad  
56 
La organización utiliza medios apropiados para identificar las salidas de los productos y 
servicios. 
10       
57 Identifica el estado de las salidas con respecto a los requisitos. 10       
58 Se conserva información documentada para permitir la trazabilidad. 10       
8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos 
59 
La organización cuida la propiedad de los clientes o proveedores externos mientras esta bajo el 
control de la organización o siendo utilizada por la misma. 
    3   
60 
Se Identifica, verifica, protege y salvaguarda la propiedad de los clientes o de los proveedores 
externos suministrada para su utilización o incorporación en los productos y servicios. 
    3   
61 
Se informa al cliente o proveedor externo, cuando su propiedad se pierda, deteriora o de algun 
otro modo se considere inadecuada para el uso y se conserva la información documentada sobre 
lo ocurrido. 
      0 
8.5.4 Preservación  
62 
La organización preserva las salidas en la producción y prestación del servicio, en la medida 
necesaria para asegurar la conformidad con los requisitos. 
10       
8.5.5 Actividades posteriores a la entrega  
63 
Se cumplen los  requisitos para  las  actividades  posteriores  a  la  entrega asociadas con los 
productos y servicios. 
  5     
67  
64 
Al determinar el alcance de las actividades posteriores a la entrega la organización considera los 
requisitos legales y reglamentarios. 
10       
65 Se consideran las consecuencias potenciales no deseadas asociadas a sus productos y servicios. 10       
66 Se considera la naturaleza, el uso y la vida útil prevista de sus productos y servicios.   5     
67 Considera los requisitos del cliente. 10       
68 Considera la retroalimentación del cliente.   5     
8.5.6 Control de cambios  
69 
La organización revisa y controla los cambios en la producción o la prestación del servicio para 
asegurar la conformidad con los requisitos. 
10       
70 
Se conserva información documentada que describa la revisión de los cambios, las personas que 
autorizan o cualquier 
acción que surja de la revisión. 
10       
8.6 Liberación de los productos y servicios  
71 
La organización implementa las disposiciones planificadas para verificar que se cumplen los 
requisitos de los productos y servicios. 
  5     
72 Se conserva la  información  documentada  sobre  la  liberación  de  los productos y servicios.  10       
73 Existe evidencia de la conformidad con los criterios de aceptación. 10       
74 Existe trazabilidad a las personas que autorizan la liberación. 10       
8.7 Control de las salidas no conformes  
75 
La organización se asegura que las salidas no conformes con sus requisitos se identifican y se 
controlan para prevenir su uso o entrega. 
  5     
76 
La organización toma las acciones adecuadas de acuerdo a la naturaleza de la no conformidad y 
su efecto sobre la conformidad de los productos y servicios. 
  5     
77 Se verifica la conformidad con los requisitos cuando se corrigen las salidas no conformes.   5     
78 La organización trata las salidas no conformes de una o más maneras     3   
79 
La organización conserva información documentada que describa la no conformidad, las 
acciones tomadas, las concesiones obtenidas e identifique la autoridad que decide la acción con 
respecto a la no conformidad. 
  5     
SUBTOTAL 460 135 12 0 
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100)    77% 
9. Evaluación del desempeño 
9.1 Seguimiento, medición, análisis y evaluación 
9.1.1 Generalidades 
1 La organización determina que necesita seguimiento y medición.   5     
2 
Determina los métodos de seguimiento, medición, análisis y evaluación para asegurar resultados 
válidos. 
  5     
3 Determina cuando se lleva a cabo el seguimiento y la medición.   5     
4 Determina cuando analizar y evaluar los resultados del seguimiento y medición.   5     
5 Evalúa el desempeño y la eficacia del SGC.   5     
6 Conserva información documentada como evidencia de los resultados. 10       
9.1.2 Satisfacción del cliente 
7 
La organización realiza seguimiento de las percepciones de los clientes del grado en que se 
cumplen sus necesidades y expectativas. 
  5     
8 Determina los métodos para obtener, realizar el seguimiento y revisar la información.   5     
9.1.3 Análisis y evaluación  
9 
La organización analiza y evalúa los datos y la información que surgen del seguimiento y la 
medición. 
  5     
9.2 Auditoria interna 
10 La organización lleva a cabo auditorías internas a intervalos planificados.   5     
11 
Las auditorías proporcionan información sobre el SGC conforme con los requisitos propios de la 
organización y los requisitos de la NTC ISO 9001:2015. 
  5     
12 
La organización planifica, establece, implementa y mantiene uno o varios programas de 
auditoría. 
  5     
13 Define los criterios de auditoría y el alcance para cada una.   5     
14 
Selecciona los auditores y lleva a cabo auditorías para asegurar la objetividad y la imparcialidad 
del proceso. 
  5     
15 Asegura que los resultados de las auditorias se informan a la dirección.   5     
16 Realiza las correcciones y toma las acciones correctivas adecuadas.   5     
17 
Conserva información documentada como evidencia de la implementación del programa de 
auditoría y los resultados. 
  5     




La alta dirección revisa el SGC a intervalos planificados, para asegurar su conveniencia, 
adecuación, eficacia y alineación continua con la estrategia de la organización. 
  5     
9.3.2 Entradas de la revisión por la dirección  
19 
La alta dirección planifica y lleva a cabo la revisión incluyendo consideraciones sobre el estado 
de las acciones de las revisiones previas. 
  5     
20 Considera los cambios en las cuestiones externas e internas que sean pertinentes al SGC.   5     
21 Considera la información sobre el desempeño y la eficiencia del SGC.   5     
22 Considera los resultados de las auditorías.   5     
23 Considera el desempeño de los proveedores externos.     3   
24 Considera la adecuación de los recursos.   5     
25 Considera la eficiencia de las acciones tomadas para abordar los riesgos y las oportunidades.   5     
26 Se considera las oportunidades de mejora.   5     
9.3.3 Salidas de la revisión por la dirección  
27 
Las salidas de la revisión incluyen decisiones y acciones relacionadas con oportunidades de 
mejora. 
  5     
28 Incluyen cualquier necesidad de cambio en el SGC.   5     
29 Incluye las necesidades de recursos.   5     
30 Se conserva información documentada como evidencia de los resultados de las revisiones.   5     
SUBTOTAL 10 140 3 0 




La organización ha determinado y seleccionado las oportunidades de mejora e implementado las 
acciones necesarias para cumplir con los requisitos del cliente y mejorar su satisfacción. 
  5     
10.2  No conformidad y acción correctiva 
2 La organización reacciona ante la no conformidad, toma acciones para controlarla y corregirla.     3   
3 Evalúa la necesidad de acciones para eliminar las causas de la no conformidad.     3   
4 Implementa cualquier acción necesaria, ante una no conformidad.   5     
5 Revisa la eficacia de cualquier acción correctiva tomada.       0 
6 Actualiza los riesgos y oportunidades de ser necesario.       0 
7 Hace cambios al SGC si fuera necesario.     3   
8 Las acciones correctivas son apropiadas a los efectos de las no conformidades encontradas.   5     
9 
Se conserva información documentada como evidencia de la naturaleza de las no conformidades, 
cualquier acción tomada y los resultados de la acción correctiva. 
  5     
10.3 Mejora continua 
10 La organización mejora continuamente la conveniencia, adecuación y eficacia del SGC.     3   
11 
Considera los resultados del análisis y evaluación, las salidas de la revisión por la dirección, para 
determinar si hay necesidades u oportunidades de mejora. 
    3   
SUBTOTAL 0 20 15 0 
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100)    32% 
 
Resultados de la gestión en calidad 
Numeral de la norma % Obtenido de implementación Acciones por realizar 
4. Contexto de la organización 59% MEJORAR 
5. Liderazgo 83% MANTENER 
6. Planificación  36% IMPLEMENTAR 
7. Apoyo 63% MEJORAR 
8. Operación  77% MEJORAR 
9. Evaluación del desempeño 51% MEJORAR 
10. Mejora 32% IMPLEMENTAR 
Total resultado implementación 57% 
Calificación global en la Gestión de Calidad MEDIO 





Anexo 2. Constancia de validación del check-list. 
 




Anexo 3. Rendimiento de materia prima inicial. 
 
 

































321.00 100% 100% 40530.30 126% 0% 
7.92 
317.00 100% 100% 40025.25 126% 100% 126% 100% 
Corte 60% 192.60 60% 60% 24318.18 76% 60% 190.20 60% 60% 24015.15 76% 60% 76% 60% 
Lavado 0% 192.60 60% 60% 24318.18 76% 0% 190.20 60% 60% 24015.15 76% 60% 76% 60% 
Envasado 1.3837% 189.94 59% 59% 23981.69 75% 1.3970% 187.54 59% 59% 23679.67 75% 59% 75% 59% 
Cocido 0% 189.94 59% 59% 23981.69 75% 0% 187.54 59% 59% 23679.67 75% 59% 75% 59% 
Drenado 0% 189.94 59% 59% 23981.69 75% 0% 187.54 59% 59% 23679.67 75% 59% 75% 59% 




0% 189.94 59% 59% 23981.69 75% 0% 187.54 59% 59% 23679.67 75% 59% 75% 59% 
Sellado 0.8632% 188.30 59% 59% 23774.69 74% 0.8784% 185.90 59% 59% 23471.67 74% 59% 74% 59% 
Lavado de 
latas 
0% 188.30 59% 59% 23774.69 74% 0% 185.90 59% 59% 23471.67 74% 59% 74% 59% 
Esterilizado 
y enfriado 
0% 188.28 59% 59% 23772.31 74% 0% 185.88 59% 59% 23469.32 74% 59% 74% 59% 





Anexo 4. Diagrama de Gantt. 
 
Fuente. Elaboración propia.  
 
Diagrama de Gantt
Grado de Avance Agosto-Setiembre
Cabrera Cerdan Jose Rucch
Purizaca Sosa Indrid Stefani
Inici
o
Finalización 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Preparar materiales para la presentación 
del proyecto a la alta gerencia.
Cabrera y Purizaca 14 1 100%
█
Reunión con la alta gerencia  para obtener 
la aceptación del nuevo método de trabajo 
y un mantenimiento correctivo.
Cabrera y Purizaca 15 1 100%
█
Implementación del mantenimiento 
correctivo.
Cabrera y Purizaca 16 15 100%
█ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █
Capacitación a los operadores de la 
máquina selladora.
Cabrera y Purizaca 31 1 100%
█
Capacitación al personal de envasado 
implementando el nuevo método de 
trabajo.
Cabrera y Purizaca 31 1 100%
█
Aplicar el formato de verificación para el 
área de envasado.
Cabrera y Purizaca 1 60 100%
█ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █
Aplicar el formato de verificación para el 
área de sellado.
Cabrera y Purizaca 1 60 100%
█ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █ █







%  de 
Avance
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Anexo 5.  Acta de reunión. 
 
Fuente. Elaboración propia. 
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Fuente. Elaboración propia. 
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Anexo 7. Factura de Mantenimiento Correctivo 
 




Anexo 8. Control del cierre hermético para el área de sellado 
 
Fuente. Elaboración propia. 
77  
Anexo 9. Registro de capacitación del área de envasado. 
 









Anexo 11.  Rendimiento de materia prima final.  
 
 
Rendimiento de la materia prima 
Proceso 




































320.00 100% 100% 40404.04 126% 100% 
7.92 
315.00 100% 100% 39772.73 126% 100% 126% 100% 
Corte 61% 195.20 61% 61% 24646.46 77% 61% 192.15 61% 61% 24261.36 77% 61% 77% 61% 
Lavado 0% 195.20 61% 61% 24646.46 77% 0% 192.15 61% 61% 24261.36 77% 61% 77% 61% 
Envasado 0.3955% 194.43 61% 61% 24548.99 77% 0.4033% 191.38 61% 61% 24163.51 77% 61% 77% 61% 
Cocido 0% 194.43 61% 61% 24548.99 77% 0% 191.38 61% 61% 24163.51 77% 61% 77% 61% 
Drenado 0% 194.43 61% 61% 24548.99 77% 0% 191.38 61% 61% 24163.51 77% 61% 77% 61% 




0% 194.43 61% 61% 24548.99 77% 0% 191.38 61% 61% 24163.51 77% 61% 77% 61% 
Sellado 0.1466% 194.14 61% 61% 24512.99 77% 0.1531% 191.08 61% 61% 24126.51 77% 61% 77% 61% 
Lavado de 
latas 
0% 194.14 61% 61% 24512.99 77% 0% 191.08 61% 61% 24126.51 77% 61% 77% 61% 
Esterilizado y 
enfriado 
0.01% 194.12 61% 61% 24510.54 77% 0.01% 191.06 61% 61% 24124.10 77% 61% 77% 61% 




Anexo 12. Costos antes de la implementación  
Mayo 
TN/Día Cajas diarias Costo de MP Costo envase Maquila Pasta de tomate Etiqueta 
Maizena, cola, 
transporte, sal 
Costo total diario 
12 888.25 7214.40 S/21,004.61 S/19,390.49 S/7,876.73 S/1,235.07 S/444.12 S/57,165.43 
11 811.25 6613.20 S/19,183.72 S/17,709.53 S/7,193.90 S/1,128.00 S/405.62 S/52,233.97 
12 887.87 7214.40 S/20,995.66 S/19,382.22 S/7,873.37 S/1,234.54 S/443.94 S/57,144.13 
12 887.12 7214.40 S/20,977.98 S/19,365.90 S/7,866.74 S/1,233.51 S/443.56 S/57,102.10 
13 965.13 7815.60 S/22,822.52 S/21,068.69 S/8,558.45 S/1,341.96 S/482.56 S/62,089.79 
12 888.00 7214.40 S/20,998.64 S/19,384.98 S/7,874.49 S/1,234.72 S/444.00 S/57,151.23 
13 963.49 7815.60 S/22,783.95 S/21,033.09 S/8,543.98 S/1,339.70 S/481.75 S/61,998.06 
13 964.62 7815.60 S/22,810.58 S/21,057.67 S/8,553.97 S/1,341.26 S/482.31 S/62,061.39 
12 887.12 7214.40 S/20,977.98 S/19,365.90 S/7,866.74 S/1,233.51 S/443.56 S/57,102.10 
11 812.63 6613.20 S/19,216.32 S/17,739.62 S/7,206.12 S/1,129.92 S/406.31 S/52,311.50 
13 965.00 7815.60 S/22,819.53 S/21,065.94 S/8,557.33 S/1,341.79 S/482.50 S/62,082.69 
11 812.37 6613.20 S/19,210.35 S/17,734.11 S/7,203.88 S/1,129.57 S/406.19 S/52,297.30 
12 888.74 7214.40 S/21,016.32 S/19,401.29 S/7,881.12 S/1,235.76 S/444.37 S/57,193.26 
13 963.62 7815.60 S/22,786.93 S/21,035.84 S/8,545.10 S/1,339.87 S/481.81 S/62,005.16 
12 888.12 7214.40 S/21,001.63 S/19,387.73 S/7,875.61 S/1,234.90 S/444.06 S/57,158.33 
12 888.00 7214.40 S/20,998.64 S/19,384.98 S/7,874.49 S/1,234.72 S/444.00 S/57,151.23 
12 889.25 7214.40 S/21,028.26 S/19,412.32 S/7,885.60 S/1,236.46 S/444.62 S/57,221.66 
13 963.13 7815.60 S/22,775.23 S/21,025.04 S/8,540.71 S/1,339.18 S/481.56 S/61,977.33 
12 888.12 7214.40 S/21,001.63 S/19,387.73 S/7,875.61 S/1,234.90 S/444.06 S/57,158.33 
13 964.62 7815.60 S/22,810.58 S/21,057.67 S/8,553.97 S/1,341.26 S/482.31 S/62,061.39 
13 963.13 7815.60 S/22,775.23 S/21,025.04 S/8,540.71 S/1,339.18 S/481.56 S/61,977.33 
13 964.75 7815.60 S/22,813.56 S/21,060.43 S/8,555.09 S/1,341.44 S/482.37 S/62,068.49 
13 963.87 7815.60 S/22,792.90 S/21,041.35 S/8,547.34 S/1,340.22 S/481.94 S/62,019.36 
12 887.74 7214.40 S/20,992.67 S/19,379.46 S/7,872.25 S/1,234.37 S/443.87 S/57,137.03 
13 963.62 7815.60 S/22,786.93 S/21,035.84 S/8,545.10 S/1,339.87 S/481.81 S/62,005.16 
13 962.75 7815.60 S/22,766.27 S/21,016.77 S/8,537.35 S/1,338.66 S/481.37 S/61,956.03 











Costo total diario 
13 962.75 7815.60 S/22,766.27 S/21,016.77 S/8,537.35 S/1,338.66 S/481.37 S/61,956.03 
12 888.38 7214.40 S/21,007.60 S/19,393.24 S/7,877.85 S/1,235.25 S/444.19 S/57,172.53 
13 963.62 7815.60 S/22,786.93 S/21,035.84 S/8,545.10 S/1,339.87 S/481.81 S/62,005.16 
11 811.50 6613.20 S/19,189.69 S/17,715.04 S/7,196.14 S/1,128.35 S/405.75 S/52,248.17 
12 888.74 7214.40 S/21,016.32 S/19,401.29 S/7,881.12 S/1,235.76 S/444.37 S/57,193.26 
12 888.12 7214.40 S/21,001.63 S/19,387.73 S/7,875.61 S/1,234.90 S/444.06 S/57,158.33 
11 811.63 6613.20 S/19,192.68 S/17,717.79 S/7,197.25 S/1,128.53 S/405.81 S/52,255.27 
13 964.75 7815.60 S/22,813.56 S/21,060.43 S/8,555.09 S/1,341.44 S/482.37 S/62,068.49 
12 887.87 7214.40 S/20,995.66 S/19,382.22 S/7,873.37 S/1,234.54 S/443.94 S/57,144.13 
13 962.75 7815.60 S/22,766.27 S/21,016.77 S/8,537.35 S/1,338.66 S/481.37 S/61,956.03 
12 889.12 7214.40 S/21,025.27 S/19,409.56 S/7,884.48 S/1,236.29 S/444.56 S/57,214.56 
13 965.00 7815.60 S/22,819.53 S/21,065.94 S/8,557.33 S/1,341.79 S/482.50 S/62,082.69 
13 964.00 7815.60 S/22,795.89 S/21,044.11 S/8,548.46 S/1,340.40 S/482.00 S/62,026.46 
13 962.62 7815.60 S/22,763.29 S/21,014.01 S/8,536.23 S/1,338.48 S/481.31 S/61,948.93 
12 888.12 7214.40 S/21,001.63 S/19,387.73 S/7,875.61 S/1,234.90 S/444.06 S/57,158.33 
11 812.63 6613.20 S/19,216.32 S/17,739.62 S/7,206.12 S/1,129.92 S/406.31 S/52,311.50 
13 962.87 7815.60 S/22,769.26 S/21,019.53 S/8,538.47 S/1,338.83 S/481.44 S/61,963.13 
11 813.50 6613.20 S/19,236.98 S/17,758.69 S/7,213.87 S/1,131.13 S/406.75 S/52,360.63 
13 964.75 7815.60 S/22,813.56 S/21,060.43 S/8,555.09 S/1,341.44 S/482.37 S/62,068.49 
11 812.63 6613.20 S/19,216.32 S/17,739.62 S/7,206.12 S/1,129.92 S/406.31 S/52,311.50 
13 962.62 7815.60 S/22,763.29 S/21,014.01 S/8,536.23 S/1,338.48 S/481.31 S/61,948.93 
12 887.12 7214.40 S/20,977.98 S/19,365.90 S/7,866.74 S/1,233.51 S/443.56 S/57,102.10 
13 965.00 7815.60 S/22,819.53 S/21,065.94 S/8,557.33 S/1,341.79 S/482.50 S/62,082.69 
11 812.25 6613.20 S/19,207.37 S/17,731.35 S/7,202.76 S/1,129.39 S/406.12 S/52,290.20 
13 964.62 7815.60 S/22,810.58 S/21,057.67 S/8,553.97 S/1,341.26 S/482.31 S/62,061.39 
11 812.37 6613.20 S/19,210.35 S/17,734.11 S/7,203.88 S/1,129.57 S/406.19 S/52,297.30 
317 23469.32 190580.40 S/554,983.81 S/512,335.35 S/208,118.93 S/32,633.05 S/11,734.66 S/1,510,386.21 
Fuente. Elaboración propia. 
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Anexo 13. Costos después de la implementación  
Agosto 
TN/Día Cajas diarias 
Costo de 
MP 
Costo envase Maquila Pasta de tomate Etiqueta 
Maizena, cola, 
transporte, sal 
Costo total diario 
11 842.6026 6613.2 S/19,925.19 S/18,394.01 S/4,782.05 S/1,171.60 S/421.30 S/51,307.36 
12 918.23645 7214.4 S/21,713.72 S/20,045.10 S/5,211.29 S/1,276.77 S/459.12 S/55,920.40 
13 996.50135 7815.6 S/23,564.47 S/21,753.62 S/5,655.47 S/1,385.59 S/498.25 S/60,673.00 
15 1149.1477 9018 S/27,174.13 S/25,085.89 S/6,521.79 S/1,597.84 S/574.57 S/69,972.22 
12 919.6151 7214.4 S/21,746.32 S/20,075.20 S/5,219.12 S/1,278.68 S/459.81 S/55,993.53 
13 994.99645 7815.6 S/23,528.88 S/21,720.77 S/5,646.93 S/1,383.50 S/497.50 S/60,593.18 
11 841.6027 6613.2 S/19,901.55 S/18,372.19 S/4,776.37 S/1,170.21 S/420.80 S/51,254.32 
12 919.3626 7214.4 S/21,740.35 S/20,069.69 S/5,217.68 S/1,278.33 S/459.68 S/55,980.14 
12 919.48885 7214.4 S/21,743.34 S/20,072.44 S/5,218.40 S/1,278.51 S/459.74 S/55,986.83 
11 842.6026 6613.2 S/19,925.19 S/18,394.01 S/4,782.05 S/1,171.60 S/421.30 S/51,307.36 
13 995.75395 7815.6 S/23,546.79 S/21,737.31 S/5,651.23 S/1,384.55 S/497.88 S/60,633.36 
12 919.1101 7214.4 S/21,734.38 S/20,064.17 S/5,216.25 S/1,277.98 S/459.56 S/55,966.74 
12 919.3626 7214.4 S/21,740.35 S/20,069.69 S/5,217.68 S/1,278.33 S/459.68 S/55,980.14 
12 918.48895 7214.4 S/21,719.69 S/20,050.61 S/5,212.73 S/1,277.12 S/459.24 S/55,933.79 
13 996.6276 7815.6 S/23,567.45 S/21,756.38 S/5,656.19 S/1,385.77 S/498.31 S/60,679.70 
11 842.3501 6613.2 S/19,919.22 S/18,388.50 S/4,780.61 S/1,171.25 S/421.18 S/51,293.96 
12 918.98385 7214.4 S/21,731.39 S/20,061.42 S/5,215.53 S/1,277.81 S/459.49 S/55,960.05 
13 995.6277 7815.6 S/23,543.81 S/21,734.55 S/5,650.51 S/1,384.38 S/497.81 S/60,626.66 
12 919.48885 7214.4 S/21,743.34 S/20,072.44 S/5,218.40 S/1,278.51 S/459.74 S/55,986.83 
11 841.22395 6613.2 S/19,892.59 S/18,363.92 S/4,774.22 S/1,169.68 S/420.61 S/51,234.23 
15 1150.6526 9018 S/27,209.71 S/25,118.75 S/6,530.33 S/1,599.93 S/575.33 S/70,052.05 
13 996.50135 7815.6 S/23,564.47 S/21,753.62 S/5,655.47 S/1,385.59 S/498.25 S/60,673.00 
13 996.1226 7815.6 S/23,555.51 S/21,745.36 S/5,653.32 S/1,385.06 S/498.06 S/60,652.91 
12 918.23645 7214.4 S/21,713.72 S/20,045.10 S/5,211.29 S/1,276.77 S/459.12 S/55,920.40 
11 842.47635 6613.2 S/19,922.21 S/18,391.26 S/4,781.33 S/1,171.43 S/421.24 S/51,300.66 
13 995.3752 7815.6 S/23,537.84 S/21,729.04 S/5,649.08 S/1,384.02 S/497.69 S/60,613.27 





TN/Día Cajas diarias 
Costo de 
MP 
Costo envase Maquila Pasta de tomate Etiqueta 
Maizena, cola, 
transporte, sal 
Costo total diario 
11 842.47635 6613.2 S/19,922.21 S/18,391.26 S/4,781.33 S/1,171.43 S/421.24 S/51,300.66 
12 919.23635 7214.4 S/21,737.37 S/20,066.93 S/5,216.97 S/1,278.16 S/459.62 S/55,973.44 
12 918.6152 7214.4 S/21,722.68 S/20,053.37 S/5,213.44 S/1,277.29 S/459.31 S/55,940.49 
11 841.0977 6613.2 S/19,889.61 S/18,361.16 S/4,773.51 S/1,169.51 S/420.55 S/51,227.53 
12 919.48885 7214.4 S/21,743.34 S/20,072.44 S/5,218.40 S/1,278.51 S/459.74 S/55,986.83 
13 995.3752 7815.6 S/23,537.84 S/21,729.04 S/5,649.08 S/1,384.02 S/497.69 S/60,613.27 
12 919.6151 7214.4 S/21,746.32 S/20,075.20 S/5,219.12 S/1,278.68 S/459.81 S/55,993.53 
13 996.50135 7815.6 S/23,564.47 S/21,753.62 S/5,655.47 S/1,385.59 S/498.25 S/60,673.00 
11 842.0976 6613.2 S/19,913.25 S/18,382.99 S/4,779.18 S/1,170.90 S/421.05 S/51,280.57 
13 995.6277 7815.6 S/23,543.81 S/21,734.55 S/5,650.51 S/1,384.38 S/497.81 S/60,626.66 
12 919.3626 7214.4 S/21,740.35 S/20,069.69 S/5,217.68 S/1,278.33 S/459.68 S/55,980.14 
13 995.50145 7815.6 S/23,540.82 S/21,731.80 S/5,649.80 S/1,384.20 S/497.75 S/60,619.97 
13 996.1226 7815.6 S/23,555.51 S/21,745.36 S/5,653.32 S/1,385.06 S/498.06 S/60,652.91 
13 995.6277 7815.6 S/23,543.81 S/21,734.55 S/5,650.51 S/1,384.38 S/497.81 S/60,626.66 
12 919.3626 7214.4 S/21,740.35 S/20,069.69 S/5,217.68 S/1,278.33 S/459.68 S/55,980.14 
13 995.50145 7815.6 S/23,540.82 S/21,731.80 S/5,649.80 S/1,384.20 S/497.75 S/60,619.97 
13 996.24885 7815.6 S/23,558.50 S/21,748.11 S/5,654.04 S/1,385.24 S/498.12 S/60,659.61 
12 919.6151 7214.4 S/21,746.32 S/20,075.20 S/5,219.12 S/1,278.68 S/459.81 S/55,993.53 
13 995.50145 7815.6 S/23,540.82 S/21,731.80 S/5,649.80 S/1,384.20 S/497.75 S/60,619.97 
11 842.22385 6613.2 S/19,916.24 S/18,385.75 S/4,779.90 S/1,171.07 S/421.11 S/51,287.27 
12 917.98395 7214.4 S/21,707.75 S/20,039.59 S/5,209.86 S/1,276.42 S/458.99 S/55,907.01 
12 919.6151 7214.4 S/21,746.32 S/20,075.20 S/5,219.12 S/1,278.68 S/459.81 S/55,993.53 
12 918.48895 7214.4 S/21,719.69 S/20,050.61 S/5,212.73 S/1,277.12 S/459.24 S/55,933.79 
11 842.0976 6613.2 S/19,913.25 S/18,382.99 S/4,779.18 S/1,170.90 S/421.05 S/51,280.57 
11 841.47645 6613.2 S/19,898.56 S/18,369.43 S/4,775.65 S/1,170.04 S/420.74 S/51,247.62 
12 919.23635 7214.4 S/21,737.37 S/20,066.93 S/5,216.97 S/1,278.16 S/459.62 S/55,973.44 
315 24124.097 189378 S/570,467.36 S/526,629.05 S/136,912.17 S/33,543.48 S/12,062.05 S/1,468,992.10 




Anexo 14. Productividad inicial y final. 















Prod. Final MO 
% de Prod. 
incrementada 
Prod. Inicial de 
H-M 
Prod. Final de H-
M 
































73.75 76.52 3.76% 9.80 10.20 4.14% 5.85 6.63 13.19% 128.77 145.75 13.19% 
73.99 76.65 3.60% 9.83 10.22 3.97% 5.77 6.34 9.88% 126.84 139.37 9.88% 
73.93 76.61 3.63% 9.82 10.21 4.00% 5.76 6.37 10.58% 126.73 140.14 10.58% 
74.24 76.63 3.22% 9.87 10.22 3.55% 5.89 6.64 12.68% 129.55 145.97 12.68% 
74.00 76.54 3.43% 9.83 10.20 3.78% 5.77 6.33 9.70% 126.86 139.16 9.70% 
74.11 76.51 3.23% 9.85 10.20 3.56% 5.88 6.38 8.46% 129.33 140.27 8.46% 
74.20 76.61 3.25% 9.86 10.21 3.58% 5.89 6.63 12.71% 129.48 145.93 12.71% 
73.93 76.62 3.65% 9.82 10.22 4.02% 5.76 6.63 15.16% 126.73 145.95 15.16% 
73.88 76.60 3.69% 9.81 10.21 4.06% 5.86 6.38 8.87% 128.99 140.43 8.87% 
74.23 76.60 3.19% 9.87 10.21 3.51% 5.89 6.33 7.52% 129.53 139.27 7.52% 
73.85 76.59 3.71% 9.81 10.21 4.09% 5.86 6.63 13.14% 128.95 145.89 13.14% 
74.06 76.61 3.45% 9.84 10.21 3.80% 5.77 6.63 14.94% 126.96 145.93 14.94% 
74.12 76.54 3.26% 9.85 10.20 3.59% 5.88 6.63 12.72% 129.35 145.79 12.72% 
74.01 76.66 3.59% 9.83 10.22 3.95% 5.77 6.34 9.86% 126.87 139.39 9.86% 
74.00 76.58 3.48% 9.83 10.21 3.84% 5.77 6.38 10.67% 126.86 140.39 10.67% 
74.10 76.58 3.34% 9.85 10.21 3.68% 5.77 6.63 14.83% 127.04 145.87 14.83% 
74.09 76.59 3.37% 9.84 10.21 3.72% 5.88 6.33 7.71% 129.28 139.25 7.71% 
74.01 76.62 3.53% 9.83 10.22 3.89% 5.77 6.63 15.04% 126.87 145.95 15.04% 
74.20 76.47 3.06% 9.86 10.19 3.37% 5.89 6.37 8.28% 129.48 140.20 8.28% 
74.09 76.71 3.54% 9.84 10.23 3.90% 5.88 6.38 8.54% 129.28 140.32 8.54% 
74.21 76.65 3.29% 9.86 10.22 3.63% 5.89 6.34 7.63% 129.50 139.37 7.63% 
74.14 76.62 3.35% 9.85 10.22 3.69% 5.88 6.33 7.68% 129.38 139.32 7.68% 
73.98 76.52 3.43% 9.83 10.20 3.78% 5.76 6.63 14.93% 126.82 145.75 14.93% 
74.12 76.59 3.32% 9.85 10.21 3.66% 5.88 6.38 8.56% 129.35 140.41 8.56% 
74.06 76.57 3.39% 9.84 10.21 3.73% 5.87 6.33 7.73% 129.23 139.21 7.73% 




Junio - Setiembre 
Prod. Inicial 
MP 




















Prod. Inicial de 
H-M 































74.03 76.60 3.47% 9.84 10.21 3.83% 5.77 6.63 14.97% 126.91 145.91 14.97% 
74.12 76.55 3.27% 9.85 10.21 3.61% 5.88 6.63 12.73% 129.35 145.81 12.73% 
73.77 76.46 3.65% 9.80 10.19 4.02% 5.85 6.07 3.65% 128.81 140.18 8.83% 
74.06 76.62 3.46% 9.84 10.22 3.81% 5.77 5.85 1.29% 126.96 145.95 14.95% 
74.01 76.57 3.45% 9.83 10.21 3.81% 5.77 6.33 9.72% 126.87 139.21 9.72% 
73.78 76.63 3.86% 9.80 10.22 4.26% 5.86 6.64 13.31% 128.83 145.97 13.31% 
74.21 76.65 3.29% 9.86 10.22 3.63% 5.89 6.34 7.63% 129.50 139.37 7.63% 
73.99 76.55 3.47% 9.83 10.21 3.82% 5.77 6.38 10.65% 126.84 140.35 10.65% 
74.06 76.59 3.42% 9.84 10.21 3.76% 5.87 6.33 7.75% 129.23 139.25 7.75% 
74.09 76.61 3.40% 9.85 10.21 3.75% 5.77 5.84 1.23% 127.02 145.93 14.89% 
74.23 76.58 3.16% 9.87 10.21 3.48% 5.89 6.33 7.49% 129.53 139.23 7.49% 
74.15 76.62 3.33% 9.85 10.22 3.67% 5.88 6.33 7.67% 129.40 139.32 7.67% 
74.05 76.59 3.43% 9.84 10.21 3.78% 5.87 6.33 7.77% 129.21 139.25 7.77% 
74.01 76.61 3.52% 9.83 10.21 3.88% 5.77 6.63 15.02% 126.87 145.93 15.02% 
73.88 76.58 3.66% 9.81 10.21 4.03% 5.86 6.33 7.94% 128.99 139.23 7.94% 
74.07 76.63 3.47% 9.84 10.22 3.82% 5.87 6.33 7.81% 129.24 139.34 7.81% 
73.95 76.63 3.62% 9.83 10.22 3.99% 5.87 6.64 13.04% 129.13 145.97 13.04% 
74.21 76.58 3.19% 9.86 10.21 3.51% 5.89 6.33 7.52% 129.50 139.23 7.52% 
73.88 76.57 3.64% 9.81 10.21 4.01% 5.86 6.38 8.82% 128.99 140.37 8.82% 
74.05 76.50 3.31% 9.84 10.20 3.65% 5.87 6.62 12.77% 129.21 145.71 12.77% 
73.93 76.63 3.66% 9.82 10.22 4.04% 5.76 6.64 15.18% 126.73 145.97 15.18% 
74.23 76.54 3.11% 9.87 10.20 3.43% 5.89 6.63 12.55% 129.53 145.79 12.55% 
73.84 76.55 3.68% 9.81 10.21 4.05% 5.86 6.38 8.86% 128.93 140.35 8.86% 
74.20 76.50 3.09% 9.86 10.20 3.41% 5.89 6.37 8.32% 129.48 140.25 8.32% 
73.85 76.60 3.72% 9.81 10.21 4.10% 5.86 6.63 13.15% 128.95 145.91 13.15% 
Prom 74.03   76.58 3.45%   9.84   10.21 3.80%   5.84   6.40 9.44%   128.59   142.32 10.69% 
Fuente. Elaboración propia.
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Fuente. Empresa Pacific Natural Foods S.A.C. 

















Anexo 17. Autorización para recolección de datos. 
 
















Anexo 20. Observaciones 
 
  
